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1. MARCO GENERAL, PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA Y OBJETIVOS DE 
LA INVESTIGACION   
 
1.1. ANTECEDENTES 
 
El sector de la avicultura en Colombia, se inicia entre las décadas de los veinte y 
los cuarenta, en donde se importaron varios ejemplares para reproducción, 
aunque el punto de partida fue el año 1950, en donde se registró la muerte de 
aproximadamente 12.000 millones de aves, a causa de la enfermedad del New 
Castle, con lo cual se modificó el manejo casero y artesanal que se venía dando al 
interior de las granjas, siendo reemplazado por uno de carácter industrial. El 
proceso se fortaleció hacia el año 1983, cuando se creó la Federación Nacional de 
Avicultores de Colombia –FENAVI-, como una organización gremial. 
 
Según el documento de trabajo sobre Economía Regional del Centro de Estudios 
Económicos de Cartagena, el sector avícola nacional se inició como industria en la 
década de 1960, componiéndose de las industrias incubadoras, de pollo, del 
huevo y de concentrados. El estudio en mención resalta, que la producción avícola 
ha evolucionado más que la bovina, gracias al mayor desempeño y repunte 
tecnológico y a una mejor utilización de la economía de escala, intensificando la 
actividad a través de una mayor capacidad de albergue en los galpones, la 
reducción en el tiempo de levante y engorde y a que no esta sujeto a períodos 
extensos de desarrollo, como otros animales (ganado). Como valor agregado, el 
sector avícola esta relacionado con la actividad pecuaria (proceso de levante y 
engorde) y el sector productor de alimentos (asaderos)1. 
                                            
1
 www.banrep.gov.co/documentos/publicaciones/pdf/11-Industria-Avicola-Santander.pdf 
.Fecha:Agosto-2005 
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Hacia inicios de 1961 en el país se consumían 1,3 Kg de carne de pollo por 
persona anuales, con el paso del tiempo este consumo se fue incrementando 
observándose para principios de 1977 un consumo percapita de 3 kilos de pollo, a 
finales de los noventa este consumo ya se encontraba en 13 kilos anuales de pollo 
por persona y para comienzos del año 2005 ya había incrementado a 16,5 
kilogramos de pollo por persona anuales percibiéndose claramente el 
posicionamiento y el crecimiento en el mercado de la carne de pollo2. 
 
En el año 2000, la actividad del pollo de engorde representó, en términos 
económicos, aproximadamente el 50% de la producción conjunta de carne de 
pollo, de cerdo, huevos y que asciende a la suma total de US $ 1.656 millones. 
Toda esta producción tiene como principal y casi único destino el mercado interno 
ya que solo se registran exportaciones de huevo fértil y pollitos de un día hacia 
Venezuela, país que absorbe el 95% de las exportaciones. En términos de la 
población de aves, el alojamiento promedio mensual proyectado para el año 2002 
era cercano a 30 millones de pollitos de engorde al mes, lo que representaría un 
volumen de producción anual cercano a 527.000 Toneladas de pollo con una 
participación regional del siguiente orden aproximado: Zona Central 
(Cundinamarca, Tolima y Huila) 35 %; Valle, 19%; Santanderes, 18 %; Antioquia, 
11%; Costa Atlántica, 10 %; el Eje Cafetero con 3 % y el Oriente del país con 1%3. 
Por otra parte se estima que el área de influencia del Cañón del Río Medellín y el 
suroeste cercano concentra el mayor porcentaje de la producción de pollo en el 
Departamento de Antioquia, siendo muy pequeña la contribución que pueden 
hacer otros Municipios y otros sistemas de producción avícola a la oferta de carne 
dentro de la actual estructura productiva y de comercio departamental y nacional.  
                                            
2
 www.agrocadenas.com 
3
 www.agro.unalmed.edu.co/departa mentos/panimal/docs/AVICULTURAENCOL1.pdf 
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Con base en el volumen de producción señalado se estima que cada Colombiano 
tiene un consumo “aparente” promedio de 12 Kg de pollo / año. Si bien este 
consumo es superior al promedio mundial (7,6 Kg por persona), resulta muy bajo 
en comparación con otros Países Latinoamericanos. Por ejemplo, Venezuela y 
Perú consumen 22 Kg/Habitante, Bolivia 17,6 y Ecuador 15,6 según estadísticas 
más recientes. Es decir, existe aún un potencial de consumo por satisfacer si se 
acepta que se trata de países en vías de desarrollo y con economías igualmente 
restringidas. Pero llegar a esos niveles de consumo tiene dificultades sociales, 
Gubernamentales y de costos en la industria. 
Dentro de la estructura general de costos de la producción de pollo y huevo, el 
alimento tiene el mayor peso y representa, aproximadamente, el 60 -65% y el 
pollito 15-20%, siendo que estas proporciones pueden resultar variables si el 
avicultor obtiene o no beneficios económicos de alguna integración (incubación y/o 
alimento) o si el alimento tiene intermediación comercial; pero sin duda alguna, la 
actividad de producir integradamente, tanto huevo como pollo, permite reducir los 
costos4. 
La dinámica del sector avícola a lo largo de la última década ha contribuido de 
manera importante al crecimiento general del sector agropecuario. En efecto, el 
valor de la producción avícola (incluyendo aves de corral y huevos) presenta una 
tasa media de crecimiento real de 4.4%, pasando de 3.382.290 millones en el año 
2000 a 4.572.520 millones en el año 2006 (Pesos constantes de 2006). Dicho 
crecimiento es marcadamente superior al presentado por el sector agropecuario 
en su conjunto, el cual fue de 1.4%. El Gráfico 1 (ver pagina 13) muestra el 
desempeño del sector avícola, en el cual se destacan las tasas de crecimiento 
positivas y sostenidas a partir del año 2000. 
 
 
                                            
4
 Ibid –pagina 12 
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Grafico 1: TASA DE CRECIMIENTO DE LA PRODUCCIÓN AVÍCOLA. 
 
Fuente: Documento  del  Consejo Nacional de Política Económica y Social 
(Conpes).Fecha: 30-04-2007  
 
Como consecuencia de este desempeño, la avicultura ocupa el segundo lugar 
entre las principales actividades de la economía agropecuaria nacional, después 
de la ganadería (carne y leche) y por encima de la caficultura. Así, la participación 
promedio dentro del PIB agropecuario ente 2000 y 2006 del sector avicultura fue 
de 11%, mientras su participación dentro del sector pecuario alcanzó el 28%5. 
 
Por otro lado, en Colombia la implementación de sistemas integrados se 
encuentran en su mayoría enfocados a sistemas de transporte masivos y a 
                                            
5
 Documento  del  Consejo Nacional de Política Económica y Social (Conpes).Fecha: 30-04-2007 
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sistemas de gestión de la calidad, en los cuales se expone la necesidad de 
controlar adecuadamente toda la información de la empresa (debido a que la 
doble manipulación de la información aumenta el porcentaje de errores), 
generando mayores ventajas a niveles administrativo, operativo, y financiero. 
De igual manera, la implementación de sistemas integrados en el sector avícola 
del país se encuentra regida bajo diferentes normas las cuales están enfocadas a 
la calidad, y su ejecución ayuda a las empresas a tener un mejor control sobre los 
procesos además de contribuir a la consecución de una estandarización que 
garantiza la inocuidad del producto final. 
En la universidad del magdalena no se encontraron investigaciones existentes que 
involucren la integración de sistemas de inocuidad,   por otra parte se hallo una 
investigación existente de un diseño de plan HACCP para la línea de conservas 
(rayado de atún en aceite y salmuera) del centro planta piloto pesquera de 
taganga, la cual no posee información alguna acerca de sistemas integrados de 
inocuidad demostrando la inexistencia de este tipo de proyectos en el sector 
avícola en la region. 
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1.2. INTRODUCCION 
El diseño de un sistema integrado de inocuidad en la industria de alimentos 
(pollos) en la empresa Pollos Hucana aplicando herramientas como las Buenas 
Prácticas de Manufactura (BPM), Sistema de Análisis de Peligros y Puntos 
Críticos de Control (HACCP) y Bioseguridad, pretende consolidar estos tres 
sistemas que tienen en común la inocuidad, la calidad y la seguridad en los 
alimentos, en un solo sistema que permita fortalecer las barreras de protección de 
los alimentos y a los operadores o manipuladores durante el procesamiento del 
producto e impedir la contaminación de éstos. Por medio de este sistema 
integrado de inocuidad se generaría mayor calidad en los productos y un ambiente 
de trabajo saludable porque se obviarían muchos pasos en este sistema  y se 
reforzaría la inocuidad en los procesos.   
Este modelo de Sistema Integrado de Inocuidad tiene como objetivo en la  
empresa Pollos Hucana, velar por la adecuada manipulación y control de 
transmisión de infecciones en el procesamiento del pollo, al igual que proteger o 
asistir al personal en el eventual caso de la ocurrencia de un accidente o una 
enfermedad ocupacional, por la exposición a factores de riesgos biológicos dada 
la naturaleza propia de esta actividad, evitando la contaminación mutua entre 
trabajadores y el proceso de las aves.   
La implementación de BPM, HACCP y Bioseguridad, en las empresas 
procesadoras de alimentos como lo es Pollos Hucana, representa para esta 
empresa una ventaja competitiva en el mercado nacional dado que facilita la 
exportación de sus productos y brinda mayor seguridad y confiabilidad a los 
clientes y/o consumidores, puesto que en el sector avícola se presenta una 
iniciativa de mantener y controlar la higiene, seguridad y calidad del producto; 
previniendo así la contaminación en las plantas de procesamiento de 
enfermedades como la Salmonella, Newcastle y la temida Influenza aviar, entre 
otras.                                                                                                                                                                                            
Es por esta razón que las medidas a diseñar deben ser enfocadas hacia la salud 
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de los clientes y/o consumidores y de los trabajadores de la planta, para impulsar 
la operación de la empresa en un ambiente de trabajo seguro comprometido con 
la salud de todos, lo cual se verá reflejado en el aumento de la productividad en el 
procesamiento del producto (pollo) y en los rendimientos económicos. Es 
menester entender que una manera de administrar la seguridad del alimento 
dentro de la planta es la adopción de BPM, HACCP y Bioseguridad para controlar 
los riesgos potenciales y peligros que atenten contra la integridad física de los 
trabajadores y del producto dentro de la planta y reducir de este modo el nivel de 
riesgo biológico, químico y físico con los cuales el producto entra en contacto 
durante la producción. Sin embargo, la utilización de este sistema integrado no se 
encuentra limitado para la empresa Pollos Hucana, es decir, por su flexibilidad 
puede servir como modelo para la aplicación en las empresas de alimentos no 
solo del sector avícola. 
Con este proyecto se busca ofrecer una herramienta de gestión que permita 
mejorar aspectos importantes de los procesos productivos de las empresas del 
sector avícola para impactar positivamente en el producto que se oferta y por 
ende, en el desarrollo económico de la región y la calidad de vida de la comunidad 
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1.3. ARBOL DE PROBLEMAS 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Autores 
 
En el árbol se muestra que la hipótesis problema es: el pollo de pollos Hucana no 
es apto para el consumo humano, dicha hipótesis es generada por las diferentes 
causas que afectan los factores: materia prima, mano de obra, métodos, 
maquinaria y misceláneos detalladas en el árbol. También se muestran las 
posibles consecuencias que se pueden presentar con la generación de este 
problema, tanto en la población, mercado y dentro de la misma empresa. 
Materia Prima 
Los proveedores 
suministran pollos 
enfermos y no 
cumplen con la 
normatividad 
sanitaria o ambiental 
Mano de 
Obra 
Personal no 
capacitado/c
alificado.  
Métodos  
Procesos no cumple 
con 
lineamientos/estándar
es mundialmente 
aceptados (como 
BPM, HACCP, entre 
otros) para gestión y 
control de los 
procesos. 
Maquinaria  
Equipos y 
herramientas en 
mal estado, 
faltas de 
mantenimiento y 
antihigiénicos. 
Misceláneos  
Falta de 
compromiso 
general e 
inversión en el 
personal y 
equipos.  
Población  
Enfermedades e 
infecciones en los 
consumidores y 
contaminación 
ambiental. 
Empresa 
Demandas y 
cierre de la 
planta  
Mercado  
Pérdida de 
clientes por mala 
calidad del 
producto  
EL POLLO DE POLLOS HUCANA NO ES APTO PARA EL 
CONSUMO HUMANO 
Sanciones por parte 
de entes 
gubernamentales 
 Pérdidas económicas/utilidad 
Cierre de empresa 
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1.4. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 
Analizando la problemática mundial que representa la influenza aviar y otras 
enfermedades avícolas se puede encontrar que actualmente la cifra que se estima 
en pérdidas humanas que pudiera causar la Influenza Aviar en el Mundo sería de 
alrededor de 150 millones de personas y en estos momentos que la enfermedad 
ha resurgido con más virulencia, han muerto aproximadamente alrededor de 200 
personas en los últimos 5 años6. 
Es por esto que una pandemia global tendría efectos nocivos en el mundo tanto 
para las personas como para el sector laboral. Se calcula que 2 por ciento de 
pérdida global de PIB en caso de pandemia costaría más de 200 mil millones de 
dólares en un cuatrimestre y 800 mil millones en un año por tanto afectarían todos 
los sectores de la economía. El Banco Mundial calcula una disminución de 20 por 
ciento en el transporte turístico y otros servicios clave, en caso de una pandemia7. 
Por otro lado, los métodos y la manipulación actual de la materia prima, insumos y 
equipos en el procesamiento del pollo en la empresa pollos Hucana pueden 
originar productos no conformes o no aptos para el consumo. 
La carencia de cumplimiento de las normas de seguridad e higiene en el 
procesamiento de alimentos, traerá como consecuencia fallas en el control de las 
enfermedades infecciosas en los pollos procesados, aumento del riesgo biológicos 
para el personal manipulador del alimento durante el procesamiento y finalmente 
al consumidor, al adquirir un alimento que no se encuentra en optimas condiciones 
para su consumo. 
Para tener éxito en dicho control, todas las personas involucradas en la 
producción avícola deberán aplicar las medidas de las BPM, Bioseguridad y los 
lineamientos de HACCP de manera consistente. ¿Las empresas avícolas de 
                                            
6
 www.iia.cu/congreso/pilar.htm;11-03-2006 
7
 www.ilo.org/global/About_the_ILO/Media_and_public_information/Press_releases/lang--
es/WCMS_082248/index.htm; 26-03-07 
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Santa Marta en especial Pollos Hucana, están verdaderamente preparadas para 
afrontar este tipo de  problemas infecto-contagiosos que proviene de las aves tales 
como la influenza aviar, salmonella y newcastle que son más comunes? Y 
además, ¿estas empresas avícolas están en capacidad de distribuir sus productos 
con calidad y seguridad?  
La implementación de un sistema integrado de inocuidad basado en BPM, HACCP 
y Bioseguridad permite un mejor control en la inocuidad en el procesamiento de 
los alimentos permitiendo asegurar que los alimentos sean aptos para el consumo 
humano y a su ves facilitar la aprobación de certificados de calidad los cuales son 
exigidos por el gobierno mediante el Instituto Nacional de Vigilancia Médica y 
alimentos (INVIMA)  por medio del Decreto 1500 de 2007, adicionalmente el 
Decreto 60 de 2002 y el Decreto 3075 de 1997 los cuales reglamentan las normas 
HACCP y BPM respectivamente.  
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1.5. PREGUNTAS  PROBLEMA 
 
Grafico 2: GRAFICA  DE LA HIPÓTESIS 
  
Fuente: Autores 
• ¿Cuáles serán los factores internos y externos que afectan a la inocuidad 
del producto/pollo en la planta de beneficio de Pollos Hucana? 
• ¿Qué fallas se presentan en el procesamiento del pollo como el uso 
inadecuado de los elementos de protección personal, la acumulación de 
residuos sólidos en el área de producción y el enfriamiento inadecuado del 
chiller, que originan productos no conformes o no aptos para el consumo 
humano, en la planta de Pollos Hucana?  
SISTEMA INTEGRADO DE 
INOCUIDAD EN 
ALIMENTOS EN LA 
EMPRESA POLLOS 
HUCANA 
BPM 
y 
BIOSEGURIDAD 
 
HACCP 
ALIMENTO INOCUO 
APTO PARA EL 
CONSUMO 
HUMANO 
COMPETITIVIDAD, 
TRABAJADORES 
Y  
AMBIENTE SANO  
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1.6. ARBOL DE OBJETIVOS.  
 
 
Fuente: Autores 
 
En el árbol se muestra el resultado que se espera obtener frente a la hipótesis 
problema, el cual es que el pollo de Pollos Hucana es apto para el consumo 
humano, las diferentes causas que se deben dar  en los factores: materia prima, 
mano de obra, métodos, maquinaria y misceláneos para hacer este resultado 
posible y las diferentes ventajas que traerían frente a la población, mercado y 
dentro de la misma empresa. 
 
Materia Prima 
Los proveedores 
suministran pollos 
en buen estado de 
salud y contienen 
certificado 
sanitario. 
Mano de 
Obra 
Personal 
capacitado  
Métodos  
Cumple con 
las normas 
BPM y 
HACCP 
 
Maquinaria  
Poseen 
programa de 
mantenimient
o, Equipos 
en buen 
estado.  
Misceláneos  
Responsabilidad 
de todos para u 
optimo producto: 
seguro, confiable 
e higiénico.  
Población  
Población 
satisfecha por una 
producción  más 
limpia y con 
productos inocuos. 
Empresa 
Certificación y 
aumento de la 
calidad.  
Mercado  
Aumento  de 
clientes por 
confiabilidad y 
posicionamient
o del producto  
EL POLLO DE HUCANA ES APTO PARA EL 
CONSUMO HUMANO 
 23 
 
1.7. JUSTIFICACION 
 
Todas las personas tienen derecho a que los alimentos que ingieren sean inocuos 
y aptos para el consumo.  Las enfermedades transmitidas por los alimentos y los 
daños provocados por estos son, en el mejor de los casos, desagradables, y en el 
peor de los casos pueden ser fatales.  Pero hay además, otras consecuencias: los 
brotes de las enfermedades transmitidas por alimentos que pueden perjudicar al 
comercio y al turismo, siendo Santa Marta una ciudad turística  provocando 
pérdidas de ingreso, empleo y pleitos. Por lo tanto, Santa Marta debe estar 
preparada para prevenir y controlar la contaminación en el procesamiento de los 
alimentos. En este caso, en la industria avícola de la ciudad donde solo se 
encuentra certificada por la norma HACCP una empresa de pollos (Pollos Altaír)8, 
la situación se torna preocupante para los consumidores; surge entonces el 
cuestionamiento acerca de qué tan inocuos son estos alimentos al salir al 
mercado.  
En este sentido, una posible solución es aplicar las BPM en el sector avícola, 
certificar o mejorar los procesos estandarizados por HACCP, y aplicando 
Bioseguridad en los procesos en las plantas y granjas avícolas con el fin de 
proteger la salud de los trabajadores y así brindar un producto inocuo, seguro y de 
calidad a los clientes y/o consumidores, puesto que el mayor riesgo que puede 
tener una producción alimenticia es no contar con un plan de inocuidad en los 
alimentos, de ahí que las BPM y las normas HACCP sean parte fundamental para 
cualquier empresa alimenticia a fin de reducir la aparición de enfermedades al 
momento de la manipulación, la ubicación, el  transporte y en los demás procesos 
operativos de los alimentos.  
En este proyecto el enfoque está dirigido a determinar la inocuidad en el proceso 
de la explotación avícola que hace referencia al mantenimiento del medio 
                                            
8
 www.fenavi.com – Certificación HACCP. 
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ambiente libre de microorganismos, o al menos con una carga mínima que no 
interfiera con la productividad de las aves en proceso al ser recibidas en la planta.  
Es por esto que la implementación de un Sistema Integrado de Inocuidad en el 
procesamiento de las aves, lleva a cabo un conjunto de prácticas de manejo que 
van encaminadas a reducir la entrada y transmisión de agentes patógenos y sus 
vectores de las granjas avícolas hacia la planta, guiados por las BPM, las normas 
HACCP y Bioseguridad en cada etapa del proceso. Por consiguiente, es de vital 
importancia contar con un programa de seguridad e inocuidad en los alimentos 
dentro de las empresas alimenticias, ya que por medio de éste se disminuirá el 
riesgo en la salud humana por el consumo de estos productos; todo esto de 
acuerdo a la manipulación dada al alimento, en el presente caso; desde el cuidado 
del ingreso de la parvada a la planta, hasta la entrega del producto a los clientes. 
Con la implementación de este diseño, las empresas se beneficiarán obteniendo 
buenos resultados en aves libres de microorganismos patógenos para su 
procesamiento y obteniendo así un producto terminado de alta calidad, apto y 
confiable para su consumo.   
En estos momentos, toda empresa que pretenda adquirir competitividad para 
comerciar en los mercados globalizados actuales deberá tener una política de 
calidad estructurada a partir de la aplicación de las BPM como punto de partida, 
para utilizar luego sistemas más complejos y exhaustivos de aseguramiento de la 
calidad que incluyen el Análisis de Riesgos y Puntos Críticos de Control (HACCP), 
ISO 9000 y Gestión Total de la Calidad (TQM). Todos estos modelos y sistemas 
están relacionados entre sí, y su adopción debería realizarse en forma progresiva 
y encadenada9.  Al integrar estos tres modelos (BPM, HACCP y Bioseguridad), se 
desarrollarán simultáneamente los procesos de producción, todo esto con la 
finalidad de ahorrar tiempo y dinero e incrementar la competitividad y de este 
modo penetrar en mercados internacionales. 
                                            
9
 www.nutrar.com/detalle. 
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1.8. OBJETIVOS 
 
1.8.1. OBJETIVO GENERAL. 
Diseñar un Modelo de Sistema Integrado de Inocuidad en los procesos de la 
empresa Pollos Hucana, utilizando como plataforma las herramientas BPM, 
HACCP y  de Bioseguridad, que permita mejorar la calidad del producto, las 
condiciones sanitarias y ambientales de la planta y la seguridad para los 
trabajadores y personal que ingrese a la planta.  
 
1.8.2. OBJETIVOS ESPECÍFICOS. 
 
 Evaluar las condiciones de la empresa Pollos Hucana, por medio de: 
- Levantamiento de Perfil Sanitario: 
- Análisis de las tres metodologías BPM, HACCP y Bioseguridad. 
- Análisis de Procesos y Panorama de factores de riesgo desde el 
recibo de las aves hasta el despacho. 
 
 Identificar y evaluar los puntos críticos de control de Pollos Hucana y 
tomar o proponer  acciones preventivas y correctivas. 
 
 Sugerir formatos como ejemplo de los posibles procedimientos 
Operacionales Estandarizados de Saneamiento (POES), que permitan la 
seguridad e inocuidad en los alimentos; para la calidad en el producto, 
rendimiento productivo y una producción mas limpia en Pollos Hucana 
que beneficie a la comunidad.  
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 Generar información que la empresa pueda utilizar mas adelante para 
fortalecer una cultura organizacional en el cuidado de la salud de los 
trabajadores y sus productos. 
 
 Suministrar información a la empresa Pollos Hucana para el posible 
logro de una certificación en BPM o en HACCP que le permita alcanzar 
un mejor grado de competitividad en el mercado. 
 
1.9. ALCANCES Y LIMITACIONES 
 
Este proyecto tiene como finalidad diseñar un sistema de gestión integrado de 
inocuidad para la empresa pollos Hucana perteneciente al sector avícola de la 
ciudad de Santa Marta. 
Este sistema de gestión pretende integrar las Buenas Prácticas de Manufactura 
(BPM), Análisis de Puntos Críticos de Control (HACCP) y Bioseguridad, con el fin 
de crear una herramienta que permita garantizar un producto inocuo. Cabe 
resaltar que la operación y análisis de este sistema se limita desde el ingreso de 
las aves al matadero o planta de beneficio hasta su punto de venta, suponiendo 
que el pollo ingresa totalmente sano y que los proveedores suministran un pollo 
que cumple con la normatividad de requerimientos mínimos para garantizar un 
pollo apto para procesar. Por lo anterior, para efectos de esta investigación, se 
asume que el problema no se encuentra en el proveedor sino dentro de la planta. 
La investigación se realizará bajos las normas vigentes que regulan el 
procesamiento de alimentos o carnes (ver disposiciones vigentes - pagina - 56).  
En el marco de la elaboración del presente proyecto, se podrían manifestar 
limitantes como la falta de investigaciones relevantes sobre el tema de Sistemas 
de Gestión Integrados de Inocuidad para el sector avícola más explícitamente para 
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plantas de beneficio en la región, la poca información suministrada y existente de 
la empresa, carencia de información veraz y necesaria del sector avícola en la 
región y en la ciudad.   
 
2. MARCO DE REFERENCIA 
     
2.1. MARCO TEORICO 
 
2.1.1. ANÁLISIS DE PELIGROS Y CONTROL DE PUNTOS CRITICOS 
(HACCP) 
Sus siglas en ingles HACCP traducen Análisis de peligros y control de puntos 
críticos, también llamado APPCC como la traducción de siglas en español. Es un 
sistema que permite identificar los peligros específicos del proceso de producción 
y a través de toda la cadena de abastecimiento y a su vez permite controlar, 
eliminar o mitigar los peligros mediante el control de los puntos críticos. En los 
temas relacionados con la inocuidad alimentaria o seguridad alimentaria el 
contenido del HACCP es implícito en toda discusión técnica. Más que un sistema 
o método de aseguramiento, es una herramienta que permite establecer medidas 
preventivas de control eficaces para optimizar los resultados de Gestión de calidad 
alimentaria10. 
Para obtener un producto alimenticio seguro, con recuentos microbianos y 
concentraciones de toxinas despreciables, deben establecerse tres principios de 
control fundamentales: 
                                            
10
 www.calidadyalimentos.com/?page=haccp - 2006 
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1. Prevenir la contaminación microbiana de los alimentos con medidas de 
protección higiénicas. 
2. Evitar el desarrollo microbiano y la formación de toxinas en los alimentos. 
3. Eliminar cualquier microorganismo productor de toxiinfecciones 
alimentarias. 
Estos controles son fundamentales para el HACCP y se alcanzan en siete 
fases o principios (gráfico 3). Estos principios han sido establecidos por la 
comisión del Codex alimentarius (1993) y por el comité nacional asesor de 
criterios Microbiológicos de los alimentos (NACMCF, 1992).  Es, por lo tanto, 
un procedimiento reconocido internacionalmente:  
 29 
 
 
Grafico 3: PROCEDIMIENTO PROPUESTO PARA ESTABLECER CRITERIOS 
EN EL PUNTO DE CONTROL CRÍTICOS. 
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2.1.1.1. Principio 1: 
Establecimiento del análisis de peligros.  Se prepara una lista de las fases 
del proceso en las que ahí peligros significativos y se describen las medidas 
preventivas.11 
Para identificar los peligros en los lugares de procesado deben estar 
perfectamente evaluados de acuerdo con los siguientes criterios: 
1. Materias primas. 
- Recuentos microbianos 
- Temperaturas cuando se reciben 
2. Diseño de la planta y del equipo 
- Posibilidades de contaminación cruzada 
- Peligros microbiológicos, químicos y físicos 
3. Parámetros extrínsecos 
- Presencia de aditivos naturales o alimentarios 
- Disminución del recuento microbiano 
4. Diseño del proceso 
- Fases térmicas, reducción del peligro microbiano. 
5. Facilidad del diseño 
- Contaminación cruzada 
- Control de temperatura 
- Separación de los productos crudos y listos para el consumo 
- Movimiento del personal y del equipo causantes de contaminación 
cruzada 
6. Personal 
- Practicas personales 
- Entrenamiento adecuado 
7. Envasado 
                                            
11higiene de los alimentos microbiología y HACCP 2ª edición S.J. FORSYTHE Y P.R. HAYES 
EDITORIAL ACRIBIA. S.A. PAGINA 306-308  
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- Condiciones aerobias o anaerobias 
- Etiquetado e instrucciones de uso para un manejo correcto 
- Resistente a manipulaciones 
8. Almacenamiento y distribución 
- Temperatura de almacenamiento 
- Efecto en la vida útil 
  
2.1.1.2. Principio 2: 
 
Identificar los puntos de control críticos (CCPs) del proceso. 
Los CCPs se identifican utilizando árboles de decisión como en el grafico 4 El 
árbol de decisión estándar es un diagrama de flujo de cinco preguntas que llevan a 
decidir si la fase de producción es crítica para el control de un peligro y por lo tanto 
se trata de un CCP12. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                            
12Ibíd – pagina 30. 
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Fuente: higiene de los alimentos microbiología y HACCP 2ª edición S.J. FORSYTHE Y P.R. 
HAYES Editorial ACRIBIA S.A. 
P1. ¿Existen medidas 
preventivas?
Si No
Existe 
MP
P2. ¿Se ha diseñado esta fase 
específicamente para eliminar/
reducir la posible presencia de un 
peligro hasta un nivel aceptable?
SiNo
P3. ¿La contaminación con los 
peligros identificados caen a 
niveles que superan los 
aceptables o podría aumentar 
hasta niveles inaceptables?
No
Si
P4. ¿Podría alguna fase posterior 
eliminar los peligros identificados 
reducirlos a un nivel aceptable?
Si
No
No es un 
CCP
Punto de control critico
STOP
No es un 
CCP
STOP
No existen MP 
No es CCP
STOP
GRAFICO 4: ÁRBOL DE DECISIÓN DE LOS PUNTOS CONTROL 
CRÍTICOS (CCP). 
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2.1.1.3. Principio 3: 
Establecer los límites críticos de las medidas preventivas que corresponden 
a cada CCP identificado. 
Los límites críticos son los criterios que deben cumplirse en toda medida 
preventiva de un CCP. Deben ser medibles en tiempo real y por lo tanto son 
parámetros físicos y químicos. Los parámetros cuantificables son: 
- Temperatura 
- Tiempo 
- Regimenes de tiempo y temperatura 
- pH y acidez titulable 
- Actividad del agua y concentración de sal. 
 
2.1.1.4. Principio 4: 
Establecer las necesidades de control de los CCPs. Indicar los 
procedimientos basándose en los resultados del control para ajustar el 
proceso y mantener el control. 
Se establece la frecuencia con que se deben controlar los CCP y quien será la 
persona responsable del control. 
 
2.1.1.5. Principio 5: 
Establecer las acciones correctoras que deben tomarse cuando el control 
indique una desviación del límite crítico establecido. 
El equipo HACCP debe establecer que medidas correctoras deben tomarse y 
quien debe hacerlo, si no deben hacerlo, si no se alcanza el límite crítico.13 
                                            
13
 Ibíd-pagina 30 
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2.1.1.6. Principio 6: 
Establecer procedimientos eficaces de conservación de los registros e 
informes que apoyen el sistema HACCP.14 
Deben conservarse los requisitos para demostrar una elaboración segura del 
producto y la toma de decisiones apropiadas ante cualquier desviación de los 
límites críticos. 
 
2.1.1.7. Principio 7: 
Establecer los procedimientos para verificar que el sistema HACCP funciona 
correctamente. 
Deben desarrollarse procedimientos de verificación, que aseguren que el plan 
HACCP es eficiente para el procedimiento de procesado seguido. 
 
2.1.2. BIOSEGURIDAD. 
Bioseguridad es el conjunto de medidas, normas y procedimientos destinados a 
minimizar y/o controlar el riesgo biológico, generado por la presencia de agentes 
contaminantes como microorganismos, quedando claro que el riesgo cero NO 
EXISTE15. 
Se podría definir bioseguridad como el conjunto de prácticas de manejo que, 
cuando son seguidas correctamente, reducen el potencial para la introducción y 
transmisión de microorganismos patógenos y sus vectores a las granjas y dentro 
de las mismas. 
 
                                            
14
 Ibíd-pagina 30 
15
 www.veterinaria.org/revistas/redvet-  Sandra Ricaurte 
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Tabla 1: COMPONENTES BIOSEGURIDAD. 
 
Fuente: www.engormix.com/bioseguridad_autocontrol_una_solucion_s_articulos_584_CUN.htm 
Fecha: 03/01/2006 
 
El objetivo de la bioseguridad es la prevención de transmisión de enfermedades y 
el control de los vectores de transmisión. La herramienta de que se dispone para 
alcanzar el objetivo es el diseño de un completo programa de bioseguridad que 
contemplará todas las medidas con el fin de reducir el riesgo y transmisión de 
patógenos. Estas medidas están relacionadas con el diseño de la explotación, con 
la correcta aplicación de planes de vacunación y con un buen manejo de la 
explotación. 
Sin embargo, un buen programa de bioseguridad en continuo no está completo si 
no contempla las medidas de higiene destinadas a eliminar los microorganismos 
patógenos y las plagas. 
BIOSEGURIDAD 
Objetivos Principios Herramientas 
“Alejar” las enfermedades. 
“Eliminar” las enfermedades. 
“Prevenir” su diseminación. 
“Controlar” su contagio. 
“Alejar” los 
microorganismos 
patógenos de las 
zonas criticas. 
“Eliminar” los 
microorganismos que 
aún se introducen. 
“Prevenir” su 
multiplicación. 
“Controlar” los vectores 
de transmisión. 
Diseño y aislamiento. 
Control de entrada de 
personas, animales y 
vehículos. 
Control de plagas. 
Control de agua. 
Control de pienso. 
L+D de instalaciones. 
Desinfección ambiental. 
Planes de vacunación. 
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Para conseguir el objetivo del diseño e implantación de un correcto programa de 
bioseguridad se han de seguir unos pasos: analizar los posibles peligros de 
entrada o transmisión de microorganismos patógenos, establecer las medidas 
preventivas para controlar y minimizar cada peligro dentro de cada proceso, 
identificar los puntos críticos de control (punto, fase o procedimiento en el cual el 
peligro puede ser eliminado o minimizado), establecer los límites críticos (criterio 
que debe ser cumplido para cada una de las medidas preventivas de control 
asociadas a cada punto crítico de control), establecer un sistema de vigilancia 
para asegurarse que el proceso se mantiene en cada punto crítico de control 
dentro de los límites establecidos (monitorizar), determinar las acciones 
correctoras a tomar en caso de que se detecten desviaciones respecto a los 
límites críticos (acciones correctivas), registrar y archivar las acciones realizadas y 
los resultados de las mismas y por último, verificar o confirmar el protocolo 
establecido para determinar si con el paso del tiempo el sistema continúa siendo 
adecuado y consigue los objetivos de su implantación. 
Como vemos, los pasos que hemos definido son los principios del análisis de 
peligros y control de puntos críticos (HACCP), un sistema de autocontrol que tiene 
como finalidad asegurar el control de los “peligros”. 
Se puede establecer un sistema de BIOSEGURIDAD que puede asemejarse en 
cuanto a objetivos a un sistema de autocontrol HACCP y, en particular, a la base 
que lo tiene que sustentar en unas buenas prácticas higiénicas de carácter 
general16. 
 
El concepto de bioseguridad en una explotación avícola hace referencia al 
mantenimiento del medio ambiente libre de microorganismos o al menos con una 
                                            
16www.engormix.com/bioseguridad_autocontrol_una_solucion_s_articulos_584_CUN.htm Fecha: 
03/01/2006 
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carga mínima que no interfiera con la productividad de las aves encajetadas ya 
sea ponedoras, reproductoras o para levante. Puede definirse el concepto de 
bioseguridad como el conjunto de prácticas de manejo que van encaminadas a 
reducir la entrada y transmisión de agentes patógenos y sus vectores en las 
granjas avícolas. Entre los procesos a seguir se describen los siguientes: 
• Localización de la planta. 
• Características de las instalaciones de la planta de beneficio. 
• Dotación de Elementos de Protección Personal al trabajador.  
• Control de animales extraños al faenado del pollo (animales salvajes, 
insectos, ratas, ratones, etc.). 
• Limpieza y desinfección de la planta en general. 
• Control de las visitas y personal ajeno a la planta. 
• Evitar el estrés y maltrato en las aves en el colgado y desangrado.  
• Evitar la contaminación cruzada, manejo de residuos líquido y sólidos. 
• Controlar los programas de vacunación a trabajadores y prevención de 
zoonosis. 
• Control de las deyecciones, cadáveres y disposiciones finales. 
• Tratamiento y control del agua. 
 
 
2.1.3. BUENAS PRÁCTICAS DE MANUFACTURA (BPM) 
Son un conjunto de normas diseñadas y usadas para asegurar que todos los 
productos satisfagan los requerimientos de identidad, concentración, seguridad y 
eficacia además de garantizar que los productos cumplan satisfactoriamente los 
requerimientos de calidad y necesidades del cliente. Las buenas prácticas de 
manufactura son útiles para el diseño y funcionamiento de plantas y para el 
desarrollo de procesos y productos relacionados con la alimentación     
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Las BPM se aplican a todos los procesos de manipulación, elaboración, 
fraccionamiento, almacenamiento y transporte de alimentos para consumo 
humano17. 
Las BPM o normas GMP (Good Manufacturing Practice) son un conjunto de 
normas y procedimientos a seguir para conseguir que los productos sean 
fabricados de manera consistente y acorde a ciertos estándares de calidad. La 
estructura de las BPM es similar a las de ISO. Consisten de un manual de la 
organización, un plan maestro de validaciones, procedimientos normalizados de 
operación y los registros. Cubren todos los aspectos de la producción: 
- materia prima 
- instalaciones 
- equipos  
- entrenamiento e higiene del personal 
 
Detallando por escrito el procedimiento para cada proceso que podría afectar la 
calidad del producto final. 
El éxito en la implementación de las BPM se debe en gran parte a la existencia de 
un sistema adecuado de documentación que permita seguir los pasos de un 
producto desde el ingreso de las materias primas hasta la distribución del producto 
final. 
 
 
 
                                            
17
 www.nutrar.com - 2003 
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2.1.4. INTERRELACIÓN HACCP – BIOSEGURIDAD – BPM 
Tabla 2: OBJETIVOS Y PRINCIPIOS DE: HACCP, BIOSEGURIDAD Y BPM. 
Fuente: Autores 
Como se observa en la tabla Nº 2, los objetivos y principios de los planes HACCP, 
BIOSEGURIDAD Y BPM que tienen como finalidad garantizar la inocuidad de los 
alimentos. Partiendo con la implementación de las BPM las cuales son 
prerrequisito de la implementación de HACCP y además tienen como uno de sus 
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objetivos garantizar que los productos cumplan satisfactoriamente los 
requerimientos de calidad y necesidades del cliente, teniendo en cuenta principios 
como la edificación e instalaciones, capacitaciones al personal manipulador de los 
alimentos, etc. Continuando con HACCP que tiene como objetivo prevenir la 
contaminación microbiana de los alimentos con medidas de protecciones 
higiénicas, además cuenta con 7 principios para su implementación los cuales 
abarcan desde el Establecimiento del análisis de peligros, se prepara una lista de 
las fases del proceso en las que ahí peligros significativos y se describen las 
medidas preventivas hasta el establecer los procedimientos para verificar que el 
sistema HACCP funcione correctamente, estos principios aportan un apoyo 
fundamental a la consecución de la BIOSEGURIDAD dentro de la planta, la cual 
tiene como objetivos principales; “Alejar” las enfermedades, “Eliminar” las 
enfermedades, “Prevenir” su diseminación, “Controlar” su contagio, todo esto por 
medio de sus principios desde “Alejar” los microorganismos patógenos de las 
zonas criticas,  hasta “Controlar” los vectores de transmisión. 
Por todo lo anterior estos planes se complementan e que interactúan entre si en 
todos los aspectos que se deben  tener en cuenta para una buena producción 
inocua de los alimentos. 
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Tabla 3: LINEAMIENTOS. 
 
 
Fuente: Autores
LINEAMIENTOS BPM HACCP BIOSEGURIDAD 
ENFOQUE 
- Garantizar que los productos 
cumplan satisfactoriamente los 
requerimientos de calidad y 
necesidades del cliente. 
- Edificación e Instalaciones 
- Alimento inocuo. 
- Análisis de peligros 
- Análisis de puntos críticos en 
el proceso. 
- Alejar, Eliminar, Prevenir y 
controlar la transmisión de 
enfermedades. 
- Controlar riesgos biológicos. 
NORMATIVIDAD - Decreto 3075 del año1997 - Decreto 60 del año 2002. - Resolución 02935 del año 2001 ICA  
FINALIDAD 
- Inocuidad en alimentos. 
- Garantizar la calidad del 
producto. 
- Inocuidad en alimentos. - Evitar enfermedades zoonóticas 
- Inocuidad en alimentos. 
TIEMPO DE 
IMPLEMENTACION 
(Promedio) 
- Hasta 18 meses. - Hasta 12 meses. - Hasta 12 meses. 
COSTO DE 
IMPLEMENTACION - Alto. - Medio. - Bajo. 
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En la tabla N° 3, se presenta un resumen teniendo en cuenta cinco factores: el 
enfoque, la normatividad, la finalidad, el tiempo de implementación (promedio) y el 
costo de implementación de cada uno de los tres planes o normas que conforman 
el sistema de gestión integrado de inocuidad. Se aclara que el cumplimiento de 
estas apreciaciones dependerá del tamaño de la empresa y de la situación inicial 
que presente.  
Por ejemplo, para el caso de HACCP se muestra que su enfoque está en un 
alimento inocuo, el análisis de peligros y el análisis de puntos críticos en el 
proceso, con la finalidad de la inocuidad del alimento; HACCP se encuentra regido 
por el decreto 60 del año 2002, su tiempo de implementación promedio es de 12 
meses y su costo de implementación es medio. 
Se facilita también la identificación de los puntos en común entre ellos para la 
construcción del SGII como el hecho que los tres se encuentran regidos por 
normas de higiene las cuales tienen como una de sus finalidades la inocuidad del 
producto final, la salud de la comunidad y la preservación del medio ambiente. 
Grafico 5: INTERACCIÓN DE LOS TRES MODELOS 
 
Fuente: Autores 
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El Sistema de Gestión Integrado de Inocuidad SGII está constituido en la 
intersección o partes en común de las circunferencias, que representan las 
coherencias HACCP, BPM y BIOSEGURIDAD el cual busca evitar duplicación de 
trabajos y gastos de implantación en las implementaciones de estas normas por 
separado al igual que la auditoría, haciendo a su vez que se incremente la 
eficiencia en la gestión de costos y la posibilidad de acceder al comercio 
internacional, obteniendo un bien en común que es la inocuidad, higiene y 
seguridad del producto.  
 
 
 
2.1.5. CICLO DEMING:  
Grafico 6: CICLO DEMING. 
 
 Fuente: Edward Deming (Total Quality Mamagement). 
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El concepto del ciclo PHVA fue desarrollado originalmente por Walter Shewhart, 
pionero del control estadístico de la calidad y los japoneses terminaron llamándolo 
“Ciclo Deming”.  
Cada paso del ciclo se describe como sigue: 
2.1.5.1. Planifique para mejorar las operaciones, encontrando que 
cosas se están haciendo incorrectamente y determinando 
ideas para solventar esos problemas.  
2.1.5.2. Haga cambios diseñados para resolver los problemas primero 
en una escala pequeña o experimental. Esto minimiza el 
entorpecimiento de las actividades diarias mientras se 
prueban si los cambios funcionan o no. 
2.1.5.3. Verifique que los pequeños cambios están consiguiendo los 
resultados deseados.  
2.1.5.4. Actúe para implementar el cambio a gran escala si el 
experimento es exitoso. Actuar también involucra a otras 
personas (otros departamentos, suplidores o clientes) 
afectado por el cambio y cuya cooperación se necesita para 
implementar el cambio a gran escala.  
Si el experimento no es exitoso, se salta el paso de Actuar y se regresa al paso de 
planificar para definir nuevas ideas que permitan resolver el problema. 
El ciclo de PVHA requiere recopilar y analizar una cantidad sustancial de datos. 
Para cumplir el objetivo de mejora deben realizarse correctamente las mediciones 
necesarias y alcanzar consenso tanto en la definición de los objetivos/problemas 
como de los indicadores apropiados. 
Disponemos de una serie de herramientas para desarrollar esta tarea, son las 
llamadas “Herramientas de la Calidad” y  la mayoría se basa en técnicas 
estadísticas sencillas. Algunos ejemplos son: 
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·         Diagramas de Causa-Efecto 
·         Listas de Verificación  
·         Diagramas de Flujo  
·         Distribuciones de Frecuencia e Histogramas  
·         Diagramas de Pareto  
·         Gráficos de Control 
Dentro del contexto de un sistema de gestión de calidad, el PHVA es un ciclo 
dinámico que puede desarrollarse dentro de cada proceso de la 
organización y en el sistema de proceso como un todo. 
  
2.2. MARCO CONCEPTUAL. 
Acción correctiva: Cualquier tipo de acción que deba ser tomada cuando el 
resultado del monitoreo o vigilancia de un punto de control crítico esté por fuera de 
los límites establecidos. 
Adulterado: Se considera que la carne, productos cárnicos comestibles y 
derivados cárnicos están adulterados, siempre que:  
1. Lleven o contengan cualquier sustancia tóxica o nociva que haya sido 
intencionalmente adicionada en cualquier etapa de la cadena alimentaria y que 
sea perjudicial para la salud. 
2. Contengan residuos químicos no autorizados o que excedan los límites 
máximos permitidos. 
3. Lleven o contengan cualquier aditivo alimentario no autorizado. 
4. Estén compuestos en su totalidad o en parte, por cualquier sustancia poluta, 
pútrida o descompuesta, o si por cualquier otra razón resulta poco saludable, 
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malsano, insalubre o de cualquier otra manera no sea apto para el consumo 
humano. 
5. Hayan sido preparados, empacados o mantenidos bajo condiciones 
insalubres que puedan afectar su inocuidad.  
6. Hayan sido obtenidos total o parcialmente de un animal que haya muerto por 
causas diferentes al sacrificio autorizado. 
7. El empaque primario o secundario esté compuesto total o parcialmente por 
cualquier sustancia tóxica o nociva que pueda contaminar su contenido, 
haciéndolo perjudicial para la salud. 
8. De manera intencional hayan sido expuestos a radiación, a menos que el uso 
de dicha radiación estuviera de acuerdo con la regulación nacional vigente. 
9. Algún elemento esencial haya sido omitido o sustraído de los mismos de 
manera total o parcial; o si han sido reemplazados por cualquier sustancia de 
uso no permitido, de manera total o parcial; o si el daño o la sustracción ha sido 
ocultada de cualquier manera. 
10. Se les haya agregado cualquier sustancia de uso no permitido a los 
productos, o combinado o empacado con el mismo de manera que aumenten 
su volumen o peso, o se reduzca su calidad o fuerza, o para hacer que 
aparezca mejor o de mayor valor de lo que realmente es. 
 
Alterado: Aquella carne, producto cárnico comestible y derivado cárnico que sufre 
modificación o degradación parcial o total, de los constituyentes que le son 
propios, por agentes físicos, químicos o biológicos, que le impiden ser apto para 
consumo humano. 
 
Análisis de peligros y puntos críticos de control: (APPCC-HACCP, por sus 
siglas en español e inglés). Es un procedimiento sistemático y preventivo de 
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aseguramiento de inocuidad, aceptado internacionalmente, el cual enfoca la 
prevención y control de los peligros químicos, biológicos y físicos en la producción 
de alimentos. 
Autoridad competente: Son las autoridades oficiales designadas por la ley para 
efectuar el control del Sistema Oficial de Inspección, Vigilancia y Control en los 
predios de producción primaria, el transporte de animales en pie, las plantas de 
beneficio, de desposte o desprese, de derivados cárnicos, el transporte, el 
almacenamiento y el expendio de carne, productos cárnicos comestibles y los 
derivados cárnicos destinados para el consumo humano, de acuerdo con la 
asignación de competencias y responsabilidades de ley. 
 
Autorización Sanitaria: Procedimiento administrativo mediante el cual la 
autoridad sanitaria competente habilita a una persona natural o jurídica 
responsable de un predio, establecimiento o vehículo para ejercer las actividades 
de producción primaria, beneficio, desposte o desprese, procesamiento, 
almacenamiento, comercialización, expendio o transporte bajo unas condiciones 
sanitarias. 
Beneficio de animales: Conjunto de actividades que comprenden el sacrificio y 
faenado de animales para consumo humano. 
Bioseguridad: Son todas aquellas medidas sanitarias, procedimientos técnicos y 
normas de manejo que se aplican de forma permanente, con el propósito de 
prevenir la entrada y salida de agentes infectocontagiosos en la unidad producción 
primaria, en plantas de sacrificio y plantas de derivados cárnicos. 
Buenas Prácticas de Higiene (BPH): Todas las prácticas referentes a las 
condiciones y medidas necesarias para garantizar la inocuidad y salubridad de los 
alimentos en todas las etapas de la cadena alimentaria. 
Buenas Prácticas de Manufactura (BPM): Son los principios básicos y prácticas 
generales de higiene en la manipulación, procesamiento, preparación, 
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elaboración, envasado, almacenamiento, transporte y distribución de alimentos 
para el consumo humano, con el objeto de garantizar que los productos se 
fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan los riesgos 
inherentes a la producción. 
Canal: El cuerpo de un animal después de sacrificado, degollado, deshuellado, 
eviscerado quedando sólo la estructura ósea y la carne adherida a la misma sin 
extremidades. 
Carne: Es la parte muscular y tejidos blandos que rodean al esqueleto de los 
animales de las diferentes especies, incluyendo su cobertura de grasa, tendones, 
vasos, nervios, aponeurosis y que ha sido declarada inocua y apta para el 
consumo humano. 
Carne fresca: La carne que no ha sido sometida a procesos de conservación 
distintos de la refrigeración, incluida la carne envasada al vacío o envasada en 
atmósferas controladas. 
CCP: Punto crítico de control. 
Contaminante: Agente biológico, químico o físico que no se haya agregado 
intencionalmente al alimento, que pueda poner en peligro la inocuidad y su aptitud 
para el consumo. 
Corral de observación: Es el corral destinado a mantener animales enfermos o 
sospechosos de portar enfermedades en un establecimiento de producción 
primaria o en la planta de beneficio. 
Corral de recepción: Es el lugar de llegada de los animales a la planta de 
beneficio, donde se realiza la separación de los mismos. 
Corral de sacrificio: Es el corral que tiene por objeto mantener los animales 
previo a su sacrificio. 
Decomiso - condenado: Medida de incautación o aprehensión que se aplica a: 
 49 
 
1. Todo animal durante la inspección ante mortem. 
2. La carne y a los productos cárnicos comestibles, durante la inspección post 
mortem. 
3. Los derivados cárnicos destinados para el consumo humano, durante su 
procesamiento, almacenamiento, transporte y comercialización. 
Todo lo anterior, como resultado de la inspección por parte de la autoridad 
sanitaria competente y declarada como no apto para el consumo humano o 
respecto del cual, la autoridad competente ha determinado de algún otro modo 
que es peligroso para el consumo humano y que debe ser identificado para su 
adecuado manejo y disposición final. 
Decomiso parcial: Eliminación o retiro determinado por el inspector oficial, de 
partes no aptas para el consumo humano presentes en la canal o los productos 
cárnicos comestibles. 
Derivados cárnicos: Son los productos que utilizan en su preparación carne, 
sangre, vísceras u otros productos comestibles de origen animal, que hayan sido 
autorizados para el consumo humano, adicionando o no aditivos, especies 
aprobadas y otros ingredientes. Estos productos se denominarán según su 
especie. 
Desinfección: Destrucción de toda las formas vegetativas de microorganismos 
excluyendo los formadores de esporas. 
Dictamen final: Juicio respecto de la aptitud para el consumo de la carne, emitido 
por el inspector oficial, sobre la base de la información recabada durante la 
inspección ante y post mortem y de los resultados de los análisis que fuere 
necesario. 
Disposición final: Actividad mediante la cual los residuos se depositan o 
destruyen en forma definitiva. 
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Enfermedades zoonoticas: Enfermedades transmitidas de los animales a los 
hombres, ejemplo la rabia y la influenza aviar. 
Equivalencia: Capacidad de diferentes sistemas de higiene de la carne para 
cumplir los mismos objetivos de inocuidad y aptitud para el consumo humano. 
Establecimiento: Lugar donde personas naturales o jurídicas desarrollan una o 
algunas de las siguientes actividades: beneficio, desposte, desprese, 
procesamiento de derivados cárnicos, almacenamiento, empaque y venta de 
carne, productos cárnicos comestibles y derivados cárnicos destinados para el 
consumo humano. 
Estándares de ejecución sanitaria: Condiciones generales de infraestructura y 
funcionamiento alrededor y dentro del establecimiento.  
Expendio: Establecimiento donde se efectúan actividades relacionadas con la 
comercialización de la carne, productos cárnicos comestibles y los derivados 
cárnicos destinados para el consumo humano, que ha sido registrado y autorizado 
por las entidades sanitarias competentes para tal fin. 
Faenado: Procedimiento de separación progresiva del cuerpo de un animal en 
canal y otras partes comestibles y no comestibles. 
Fase de la cadena alimentaria: Cualquier punto, procedimiento, operación o 
etapa de la cadena alimentaria, incluidas las materias primas, desde la producción 
primaria hasta el consumo final.  
Higiene de la carne: Son todas las condiciones y medidas necesarias para 
garantizar la inocuidad y aptitud de la carne en todas las etapas de la cadena 
alimentaria. 
Inscripción: Procedimiento administrativo mediante el cual la persona natural o 
jurídica responsable de un predio, establecimiento o vehículo se identifica ante la 
autoridad sanitaria competente. 
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Inspección oficial: Función esencial asociada a la responsabilidad estatal para la 
protección de la salud animal y humana, consistente en el proceso sistemático y 
constante de inspección, vigilancia y control en el cumplimiento de normas y 
procesos para asegurar una adecuada situación sanitaria y de seguridad en todas 
las actividades que tienen relación con la cadena alimentaria, que es ejercida por 
las autoridades sanitarias competentes. 
Inspección ante-mortem: Todo procedimiento o prueba efectuada por un 
inspector oficial a todos los animales o lotes de animales vivos que van a ingresar 
al sacrificio, con el propósito de emitir un dictamen sobre su salubridad y destino. 
Inspección organoléptica: Todo procedimiento o prueba efectuada para la 
identificación de enfermedades, defectos de los animales, alteraciones de los 
tejidos y órganos de los animales, a través de la utilización de los órganos de los 
sentidos. 
Inspección post mortem: Todo procedimiento o análisis efectuado por un 
inspector oficial a todas las partes pertinentes de animales sacrificados, con el 
propósito de emitir dictamen sobre su inocuidad, salubridad y destino. 
Inspector oficial: Médico veterinario designado, acreditado o reconocido por el 
Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos y Alimentos, INVIMA, para 
desempeñar actividades oficiales relacionadas con la higiene de la carne. 
Inspector auxiliar oficial: Profesional, técnico o tecnólogo debidamente 
designado, acreditado o reconocido por el Instituto Nacional de Vigilancia de 
Medicamentos y Alimentos, INVIMA, que apoya al inspector oficial en el ejercicio 
de sus funciones. 
Límite crítico: El valor máximo o mínimo hasta donde un riesgo físico, biológico o 
químico tiene que ser controlado en un punto crítico de control para prevenir, 
eliminar o reducir a un nivel aceptable, el surgimiento del riesgo identificado a la 
inocuidad de la carne, productos cárnicos comestibles y derivados cárnicos. 
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Límites máximos de residuos químicos: Concentración máxima resultante del 
uso de medicamentos veterinarios o de plaguicidas que se reconoce como 
legalmente permisible y que no representa riesgo para la salud del consumidor. 
Material sanitario: Material impermeable, liso, no tóxico, no absorbente y 
resistente a la acción de los químicos y abrasivos utilizados en procedimientos de 
limpieza y desinfección. 
Medida preventiva: Medida o actividad que se realiza con el propósito de evitar, 
eliminar o reducir a un nivel aceptable, cualquier peligro para la inocuidad de los 
alimentos.  
Medida Sanitaria de Seguridad: Es una operación administrativa de ejecución 
inmediata y transitoria que busca preservar el orden público en materia sanitaria. 
Objetivo de desempeño: Frecuencia máxima y/o la concentración máxima de un 
peligro en un alimento crudo, el cual no debe exceder los criterios establecidos por 
la reglamentación sanitaria vigente. 
Pandemia: es la afectación de una enfermedad de personas a lo largo de un 
área geográficamente extensa.  
Parvada: Conjunto de aves.  
Peligro: Agente biológico, químico o físico presente en la carne, productos 
cárnicos comestibles y derivados cárnicos o propiedad de este, que puede 
provocar un efecto nocivo para la salud humana. 
Plaga: Animales vertebrados e invertebrados, tales como aves, roedores, 
cucarachas, moscas y otros que pueden estar presentes en el establecimiento o 
sus alrededores y causar contaminación directa o indirecta al alimento, transportar 
enfermedades y suciedad a los mismos. 
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Plan de Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control (HACCP-APPCC): 
Conjunto de procesos y procedimientos debidamente documentados, de 
conformidad con los principios del Sistema HACCP, que aseguren el control de los 
peligros que resulten significativos para la inocuidad de los alimentos destinados 
para el consumo humano, en el segmento de la cadena considerada. 
Planta de beneficio animal (matadero): Todo establecimiento en donde se 
benefician las especies de animales que han sido declarados como aptas para el 
consumo humano y que ha sido registrado y autorizado para este fin. 
Plan gradual de cumplimiento: Documento técnico presentado por los 
propietarios, tenedores u operadores de predios de producción primaria, plantas 
de beneficio, desposte o desprese y de derivados cárnicos, en el cual se 
especifica el nivel sanitario actual de cumplimiento frente a las disposiciones de 
este decreto (Decreto 1500 de 2007) y sus reglamentaciones y los compromisos 
para realizar acciones que permitan lograr el cumplimiento total de la normatividad 
sanitaria durante el período de transición. Este documento debe ser presentado 
siguiendo los lineamientos que establece el Instituto Colombiano Agropecuario, 
ICA, y el Instituto Nacional de Vigilancia de Alimentos y Medicamentos, INVIMA, 
según su competencia, el cual debe ser aprobado por estas y será utilizado como 
instrumento de seguimiento para vigilancia y control. 
Planta de derivados cárnicos: Establecimiento en el cual se realizan las 
operaciones de preparación, transformación, fabricación, envasado y 
almacenamiento de derivados cárnicos.  
Planta de desposte: Establecimiento en el cual se realiza el deshuese, la 
separación de la carne del tejido óseo y la separación de la carne en cortes o 
postas. 
Planta de desprese: Establecimiento en el cual se efectúa el fraccionamiento 
mecánico de la canal.  
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Predio de producción primaria: Granja o finca, destinada a la producción de 
animales de abasto público en cualquiera de sus etapas de desarrollo.  
Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES): Todo 
procedimiento que un establecimiento lleva a cabo diariamente, antes y durante 
las operaciones para prevenir la contaminación directa del alimento. 
Producción primaria: Producción, cría o cultivo de productos primarios, con 
inclusión de la cosecha, el ordeño y la cría de animales domésticos de abasto 
público previos a su sacrificio. 
Productos para uso industrial: Aquellos de origen animal obtenidos en la planta 
de beneficio con destino final distinto al consumo humano y que pueden dirigirse a 
la fabricación de harina de carne. 
Producto cárnico comestible: Es cualquier parte del animal diferente de la carne 
y dictaminada como inocua y apta para el consumo humano. 
Producto cárnico no comestible: Son aquellas materias que se obtienen de los 
animales de beneficio y que no están comprendidos en los conceptos de carne y 
productos cárnicos comestibles. 
Producto inocuo: Aquel que no presenta peligros físicos, químicos o biológicos 
que sean nocivos para la salud humana y que es apto para el consumo humano. 
Punto crítico de control: Fase en la que puede aplicarse un control que es 
esencial para prevenir, eliminar o reducir a un nivel aceptable un peligro 
relacionado con la inocuidad de los alimentos. 
Registro: Acto administrativo emitido por la autoridad sanitaria competente, en 
reconocimiento a las condiciones sanitarias verificadas a través de la autorización 
sanitaria, que permite el ingreso a las listas oficiales. 
Residuo químico: Son sustancias o sus metabólicos que se almacenan en los 
tejidos animales, como consecuencia del uso de los medicamentos veterinarios, 
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plaguicidas agrícolas y pecuarios y otras sustancias empleadas en el tratamiento y 
control de las enfermedades, en el mejoramiento del desempeño productivo o 
aquellas provenientes de contaminación ambiental. 
Riesgo: Es la probabilidad de que un peligro ocurra. 
Riesgo a la inocuidad de los alimentos: Es la probabilidad de que exista un 
peligro biológico, químico o físico que ocasione que el alimento no sea inocuo. 
Sacrificio: Procedimiento que se realiza en un animal destinado para el consumo 
humano con el fin de darle muerte, el cual comprende desde la insensibilización 
hasta la sangría, mediante la sección de los grandes vasos. 
Sala de desposte: Área de una planta de beneficio donde se efectúa el despiece 
de la canal y la limpieza de los diferentes cortes para su posterior empaque y 
comercialización. Esta área puede encontrarse dentro de las instalaciones de la 
planta de beneficio o fuera de ella. 
SGII: Sistema de Gestión Integrado de Inocuidad.  
Sistema Oficial de Inspección, Vigilancia y Control de la Carne, Productos 
Cárnicos Comestibles y Derivados Cárnicos: Sistema diseñado y ejecutado por 
las entidades estatales para el control y la inocuidad de las carnes y sus 
derivados, incluida la inspección y las pruebas químicas, físicas y microbiológicas 
de la misma, para cumplir con los requisitos establecidos en el mercado. 
Sistema HACCP: Sistema que permite identificar, evaluar y controlar peligros 
significativos a la inocuidad de los alimentos.  
Trazabilidad: Es la posibilidad de encontrar y seguir el rastro a través de todas las 
etapas de producción, transformación y distribución de un alimento, un alimento 
para los animales, un animal destinado a la producción de alimentos o una 
sustancia destinada a ser incorporada en alimento o un alimento para los animales 
o con probabilidad de serlo.  
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Unidad de frío: Equipo que mantiene en forma controlada la temperatura de un 
contenedor o de la unidad de transporte para productos que requieren 
refrigeración o congelación.  
Unidad de transporte: Es el espacio destinado en un vehículo para la carga a 
transportar. En el caso de los vehículos rígidos, se refiere a la carrocería y el de 
los articulados, al remolque o al semirremolque.  
Validación: Constatación de que los elementos del plan HACCP son efectivos. 
Vehículo isotermo: Vehículo en el que la unidad de transporte está construida 
con paredes aislantes, incluyendo puertas, piso y techo, que permiten limitar los 
intercambios de calor entre el interior y el exterior de la unidad de transporte. 
Vehículo refrigerado: Vehículo isotermo que posee una unidad de frío, la cual 
permite reducir la temperatura del interior de la unidad de transporte o contenedor 
hasta –20° C y de mantenerla inclusive, para una temperatura ambiental exterior 
media de 30° C. 
Verificación: Aplicación de métodos, procedimientos, ensayos y otras 
evaluaciones, además de la vigilancia, para constatar el cumplimiento del plan 
HACCP. 
Zoonóticas – Zoonosis: Enfermedades transmitidas desde los animales hacia a 
los humanos. 
 
 
 
2.3. MARCO LEGAL 
 
2.3.1. DISPOSICIONES VIGENTES: 
El presente proyecto de investigación aplica el decreto 3075 de 1997, en el cual 
se hace referencia a  las normas de BPM.  
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Ámbito de la Aplicación: La salud es un bien de interés público.  En consecuencia, 
las disposiciones contenidas en el presente Decreto son de orden público, regulan 
todas las actividades que puedan generar factores de riesgo por el consumo de 
alimentos, y se aplicarán20. 
 
a. A todas las fábricas y establecimientos donde se procesan los alimentos; los 
equipos y utensilios y el personal manipulador de alimentos.   
 
b. A todas las actividades de fabricación, procesamiento, preparación, envase, 
almacenamiento, transporte, distribución y comercialización de alimentos en el 
territorio nacional. 
 
c. A los alimentos y materias primas para alimentos que se fabriquen, envasen, 
expendan, exporten o importen, para el consumo humano. 
 
d. A las actividades de vigilancia y control que ejerzan las autoridades sanitarias 
sobre la fabricación, procesamiento, preparación, envase, almacenamiento, 
transporte, distribución, importación, exportación y comercialización de alimentos, 
sobre los alimentos y materias primas para alimentos. 
 
Además este proyecto está basado en la norma HACCP; su disposición se 
encuentra en el decreto 60 del 2002 por el cual se promueve la aplicación del 
sistema de análisis de peligros y puntos de control crítico - HACCP en las fábricas 
de alimentos y se reglamenta el proceso de certificación21. 
 
Al emplear las BPM en Pollos Hucana, esta empresa requiere aplicar el Sistema 
de Aseguramiento de la Calidad Sanitaria o inocuidad, mediante el análisis de 
peligros y control de puntos críticos o de otro sistema que garantice resultados 
                                            
20
 Art. 1 Decreto número 3075 de 1997- Ministerio de Salud de Colombia. 
21 Decreto numero 60 del 2002- Ministerio de Salud de Colombia. 
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similares, el cual deberá ser sustentado y estar disponible para su consulta por la 
autoridad sanitaria competente. En consecuencia, es factible  lograr un alto nivel 
de competitividad en el sector avícola con la facilidad de exportar sus productos, 
ya que el Sistema HACCP es utilizado y reconocido actualmente en el ámbito 
internacional para asegurar la inocuidad de los alimentos y que la Comisión 
Conjunta FAO/OMS del Codex Alimentarios, propuso a los países miembros la 
adopción del Sistema de Análisis de Peligros y Puntos de Control Crítico HACCP, 
como estrategia de aseguramiento de la inocuidad de alimentos y entregó en el 
Anexo al CAC/RCO 1--1969, Rev.3 (1997)  
 
Resolución 1500 de 2007 - Ministerio de Protección Social Por la cual se 
establece el reglamento técnico a través del cual se crea el Sistema Oficial de 
Inspección, Vigilancia y Control de la carne, productos cárnicos comestibles y 
Derivados Cárnicos, derivados para el consumo humano y los requisitos 
sanitarios y de inocuidad que se deben cumplir en su producción primaria, 
beneficio, desposte, desprese, procesamiento, almacenamiento, transporte, 
comercialización, expendio, importación y exportación.  
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3. PANORAMA  Y  CARACTERIZACION DEL SECTOR AVICOLA  
 
3.1. PANORAMA DEL SECTOR AVICOLA 
 
Actualmente, la Organización de las Naciones Unidas para la Agricultura y la 
Alimentación (FAO) y la Organización Mundial de Salud Animal (OIE) trabajan en 
un proyecto de cooperación técnica, denominado “Asistencia de Emergencia para 
la Detección Temprana de la IAAP (Influenza Aviar Altamente Patogénica) “que se 
desarrolla en cuatro regiones del continente: MERCOSUR ampliado (Argentina, 
Bolivia, Brasil, Chile, Paraguay y Uruguay), México y Centroamérica, Región 
Andina ( Colombia, Ecuador, Perú y Venezuela) y la región del Caribe. La FAO ya 
ha realizado cuatro talleres en forma exitosa en estas regiones22. 
Los países en los cuales se ha presentado la enfermedad como el caso de 
Tailandia (hasta ese momento uno de los grandes exportadores de carne aviar), 
han visto seriamente afectada su producción y presencia en los mercados 
externos. Las emergencias sanitarias asociadas a las enfermedades pueden 
suceder cuando ocurren brotes inesperados de enfermedades epidémicas u otros 
eventos relacionados con la sanidad animal que tienen el potencial de causar 
serias consecuencias socioeconómicas para un país o una región. Estas 
emergencias son frecuentemente causadas por brotes de enfermedades 
transfronterizas que tienen un impacto significativo en la economía, comercio y/o 
la seguridad alimenticia para el país23. 
Es por lo tanto de común interés a todos los gobiernos de la región 
latinoamericana la protección de sus industrias pecuarias en caso del surgimiento 
de brotes de enfermedades infecto-contagiosas. El aumento en el nivel de 
                                            
22
 Sociedad y Consumo, www.consumaseguridad.com/boletin-02-06-07 
23
 Ministerio de agricultura y desarrollo rural observatorio agrocadenas    Colombia - FAO 
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protección, para mayor efectividad, debe ser conducido a nivel de las granjas en 
cada uno de los países, a nivel regional y a nivel de país. 
Actualmente, América del Sur es uno de los pocos territorios del mundo libre de 
influenza aviar, pero no significa que se pueda ignorar este problema, al contrario, 
deben tomarse medidas para afrontarlo y aprovechar para ampliar el mercado.  
Por otra parte, la producción avícola en el mundo ha sido una de las actividades 
agropecuarias caracterizada por un significativo crecimiento en la ultima década, 
cuyas causas pueden resumirse en dos factores esenciales: por un lado el 
incremento en la demanda de carne de ave y huevo, como alternativa de aportes 
proteicos en la alimentación humana a escala mundial; y por otro lado el avance 
tecnológico en infraestructura, equipamiento, genética, nutrición, sanidad y 
manejo, que ha logrado parámetros productivos mas eficientes en la producción 
intensiva de aves24. (Ver gráfico n° 7  y tabla n° 4; paginas 65 y 66) 
Parte del crecimiento en la producción avícola se atribuye al avance tecnológico.  
En los últimos 10 años, se pueden enumerar una serie de innovaciones 
tecnológicas destinadas a mejorar la productividad avícola, desde las 
infraestructuras, genética, nutrición, manejo, sanidad, equipamientos, etc. 
En Colombia  la industria avícola dio un nuevo paso en su propósito de ser más 
competitiva, al lograr que ocho plantas de beneficio de pollo de todo el país, 
alcanzaran la máxima certificación mundial de calidad que se otorga a la 
producción de alimentos sanos. Se trata de la certificación HACCP, sigla en ingles 
del Sistema de Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control, el cual es 
considerado como estándar internacional para seguridad de los alimentos. 
Las empresas que recibieron la certificación Fueron: 
1) Pollos Bucanero, de Cali 
2) Intercarnes, de Bogotá 
                                            
24
 Ministerio de agricultura y desarrollo rural observatorio agrocadenas    Colombia - FAO 
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3) Pollo Fiesta, de Bogotá 
4) Distraves, de Bucaramanga 
5) Inversiones El Dorado, de Duitama 
6) Súper Pollo Paisa, de Medellín 
7) Avites, de Montería 
8) Acondesa, Barranquilla. 
 
Actualmente en Colombia El Sector Avícola cuenta con 9 Plantas de Beneficio que 
tienen sus productos certificados en el Sistema de Análisis de peligros y Puntos 
Críticos de Control HACCP. En la región Caribe se encuentra a Avites de 
Montería, Acondesa de Barranquilla y en Santa Marta se resalta a Pollos Altaír 
como única empresa avícola certificada con HACCP25.   
El PIB avícola pasó de 3,3% a 3.64%, según Fenavi26.  Si crece el PIB percápita 
en el país, crece o no crece el sector, lo cual tiene a su vez que ver con cosas más 
complicadas, con estimativos de DANE que nos dice que el ingreso percápita en el 
país, en los 2 últimos años han sido 2.678 dólares en el 97, 2.406 en el 99 y 2.005 
en el 2000 y uno pensando en construir el escenario con el  crecimiento positivo 
del PIB percápita y de que el ingreso de los colombianos mejore. Luego, que tan 
probable es que para el año 2010 esa tendencia se convierta en positivo y así 
sucesivamente27. 
Sobre este aspecto, en los últimos años se ha impuesto la necesidad de 
implementar el sistema HACCP en plantas o en granjas avícolas, como 
metodología preventiva para asegurar la inocuidad de los productos.   
Se debe destacar que el HACCP cubre todos los tipos de factores de riesgos o 
peligros potenciales a la inocuidad de los alimentos: biológicos, que deben ser 
abordados a mayor detalle, pues son los mas serios desde el punto de vista de 
                                            
25
 www.fenavi.com – Certificación HACCP. 
26
 www.fenavi.com – Certificación HACCP. 
27
 Fuente DANE  
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salud publica; químicos, lo más temido por los consumidores, por ejemplo los 
agro-tóxicos; y físicos, los más normalmente identificado (pelos, fragmentos de 
huesos o de metal, material extraño, etc.)28 
Según el director del Invima, Julio César Aldana, "ello constituye un mérito mucho 
más grande y refleja que la industria del pollo está bastante avanzada frente a su 
responsabilidad de ofrecer productos que no entrañan riesgos para la salud de los 
consumidores, y por ello se somete de manera voluntaria a la exigente prueba de 
tramitar su certificación, lo cual debe servir de ejemplo para el resto del sector de 
los alimentos"29.   
En materia de estatus sanitario podemos resumir la situación en dos aspectos de 
importancia: 1) la sanidad de la producción aviar, en la que se destaca que 
Colombia es libre de Influenza Aviar y endémico para Newcastle, enfermedad de 
importancia tanto para la producción interna, como para el acceso a los mercados 
internacionales, y 2) la inocuidad de los productos avícolas, carne de pollo y 
huevo, donde la situación es incierta ya que no se cuenta con la caracterización de 
las líneas base para residuos químicos ni para patógenos, excepción hecha con 
Salmonella sp para pollo en canal. 
Sanidad Aviar 
En materia de sanidad aviar, existen tres enfermedades de control oficial: a) 
Influenza Aviar, para la cual Colombia es un país libre, tanto de alta como de baja 
patogenicidad; b) enfermedad de Newcastle, la cual presenta una alta prevalencia 
en el país y que además de tener un gran impacto en la producción nacional, 
ejerce una alta restricción al comercio internacional; c) Salmonelosis aviar, en la 
cual debido a sus implicaciones como enfermedad zoonótica, se requiere un 
mayor trabajo para precisar su estatus, y d) Existen otras enfermedades de 
importancia económica para la industria, como Gumboro, Micoplasmosis, 
                                            
28
 Comisión del Codex Alimentarius FAO.  http://www.codexalimentarius.net. 
29
 Noticias del Invima  – www.invima.gov.co/noticias 
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Bronquitis Infecciosa y Laringotraquitis.  
Influenza Aviar (IA): 
Colombia es un país libre de Influenza Aviar (IA), esta condición está en proceso 
de ser ratificada. Actualmente se vienen desarrollando actividades de vigilancia y 
control para prevenir el ingreso de la enfermedad, y se esta diseñando un plan 
dirigido a la prevención y al control y erradicación de un posible brote en humanos. 
Además ha causado víctimas mortales en humanos, que han generado alarma 
mundial por la posible mutación del virus a una forma que pueda generar una 
pandemia en humanos; de acuerdo con la Organización Mundial de la Salud, entre 
2003 y hasta el 30 de marzo de 2007, se han presentado 284 casos en humanos 
que han cobrado 170 muertes en países como China, Egipto, Indonesia, Tailandia, 
Vietnam, entre otros. 
Como apoyo a los países, la FAO, mediante el proyecto regional denominado 
“Asistencia de emergencia para la detección temprana de la Influenza Aviar en la 
Región Andina” (Colombia, Ecuador, Perú y Venezuela) ha capacitado a médicos 
veterinarios del sector oficial en aspectos relacionados con vigilancia, diagnóstico 
y estrategias de control de la enfermedad. 
Para mantener el estatus de país libre, el ICA desarrolla actividades de 
prevención; vigilancia epidemiológica en aves comerciales y aves de los 
programas de seguridad alimentaria; fortalecimiento de la red de diagnóstico 
veterinario; desarrollo del plan de emergencia y educación sanitaria. Igualmente, 
realiza vigilancia sobre todas las importaciones de aves vivas que ingresan al país, 
a través de un muestreo serológico para detección de anticuerpos contra cualquier 
tipo de virus de IA. Asi mismo, hace vigilancia de actividad viral en aves residentes 
en 3 humedales que fueron identificados como sitios de llegada de aves 
migratorias. 
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Como actividad de prevención, el ICA ha venido elaborando análisis de riesgo de 
la introducción de la influenza aviar a través de aves y productos procedentes de 
Estados Unidos y de otros países donde se han presentado brotes de la 
enfermedad. 
El país se encuentra en proceso de construcción de una línea base de 
microorganismos patógenos, para lo cual, el INVIMA en convenio con FENAVI- 
FONAV inició una investigación que determinó una prevalencia a nivel nacional de 
Salmonella sp del 7% en pollo crudo. 
Es importante tener en cuenta que desde la perspectiva de salud pública, los 
productos avícolas se encuentran implicados en muchos casos de Enfermedades 
Transmitidas por los Alimentos –ETAs; sin embargo, en el Sistema de Vigilancia 
en Salud Pública, SIVIGILA, se han identificado debilidades en la notificación de 
casos de ETAs producidas por estos alimentos, lo que limita la obtención primaria 
de información, asimismo en la mayoría de los casos no se determina el agente 
causal, las magnitudes del brote, la duración, el lugar de aparición, el alimento 
implicado, los factores desencadenantes ni las medidas de intervención que deben 
ser aplicadas. No se dispone de un sistema de información que agilice la toma de 
decisiones ante brotes y productos implicados en las ETAs y las principales 
zoonosis asociadas a avicultura. 
La inspección, vigilancia y control de los establecimientos de desprese, derivados 
de carne de ave para consumo humano, de clasificación de huevos de mesa, 
comercialización y establecimientos gastronómicos es responsabilidad de las 
entidades territoriales de salud - ETS - sin embargo, existe deficiencia en la 
cobertura de estas acciones y en la unidad de criterios técnicos en materia de 
inspección, vigilancia y control. 
FENAVI con recursos del FONAV ha venido prestando asistencia técnica para la 
implementación voluntaria de HACCP en estos establecimientos, con una 
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cobertura del 70% y como resultado más sobresaliente, la certificación por parte 
del INVIMA a 14 plantas de beneficio de aves. 
En cuanto a las plantas clasificadoras de huevo de mesa, se han venido 
implementando las Buenas Prácticas de Manufactura, con la asistencia técnica de 
FENAVI – FONAV, basados en el Decreto 3075 de 1997, alcanzando una 
cobertura del 70%. 
Respecto a la inocuidad de la carne de pollo, el huevo y sus productos, el 
laboratorio Nacional de Referencia del INVIMA tiene la capacidad técnica para la 
realización de análisis rutinarios básicos, pero con baja cobertura y poca 
disponibilidad de pruebas especificas. De igual manera, existe una capacidad 
técnica limitada en los laboratorios de salud pública de la autoridades regionales –
ETS. 
El presente proyecto está íntimamente relacionado con la calidad del producto; 
cada empresa define un perfil especificado de acuerdo a sus clientes, pero por 
tratarse de productos alimenticios, la inocuidad y/o seguridad alimentaria, es una 
característica de calidad común de todos y que no solo se trata de un valor 
agregado como estrategia competitiva, sino que es una exigencia del consumidor 
y controlada por entidades oficiales. Por tal motivo el enfoque de este estudio en el 
sector de industrias avícolas de Santa Marta y en especial la Empresa Pollos 
Hucana, se encuentra orientado a generar una cultura competitiva en las 
empresas avícolas locales frente al mercado nacional e internacional.  
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3.2. CARACTERIZACION DEL SECTOR AVICOLA A NIVEL MUNDIAL 
 
Grafico 7: PRODUCCIÓN DE CARNE DE POLLO A NIVEL MUNDIAL. 
 
 
.** Estimado 
 
Fuente: Misterio de Economía y Producción - Buenos Aires, Republica Argentina 
 
Como se puede observar en el grafico Nº 7 el continente de América cuenta con 
uno de los 3  grandes productores de carne avícola a nivel mundial, encontramos 
a Estados Unidos en el primer lugar con el 27,12% (15.286.000 toneladas), China 
en el segundo lugar con el 17,52% (10.200.000 toneladas) y Brasil en el tercer 
lugar con 15,59% (9.530.000 toneladas), es decir el 60,23% en conjunto,  por 
encima de la producción de los 25 países integrantes de la unión europea. 
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Tabla 4: EVOLUCIÓN DE LA PRODUCCIÓN DE LA CARNE DE POLLO. 
Pto País 1996 1997 1998 1999 2000 2001 2002 2003 2004 
12 Canadá 746.490 774.790 823.500 866.190 903.580 952.950 955.850 953.503 969.716 
19 Argentina 749.452 782.391 889.597 940.390 957.790 950.652 699.440 738.212 785.000 
22 Venezuela 476.016 477622 522.091 534.816 681.065 860.189 865.234 675.541 685.600 
23 Colombia 454.527 432.750 507.000 495.000 504.395 581.224 628.582 678.066 709.182 
24 Perú 336.403 436.687 460.308 494.717 542.485 571.291 609.445 635.980 643.171 
32 Chile 304.887 313.626 339.182 344.015 378.111 407.847 378.634 388.736 446.233 
43 Ecuador 148.633 177.233 107.516 145.087 195.135 207.961 208.620 207.361 207.666 
51 Bolivia 105.165 115.595 134.680 137.819 134.373 128.042 135.000 135.000 132.670 
81 Uruguay 42.533 43.125 51.900 57.000 52.000 52.500 53.000 53.000 53.500 
92 Paraguay 32.500 35.000 36.000 36.000 56.615 56.800 57.000 37.000 37.000 
95 Cuba 58.346 61.780 56.654 57.899 57.197 54.832 35.100 33.696 35.646 
 
Fuente: Ministerio de agricultura y desarrollo rural observatorio agrocadenas Colombia – FAO 
 
En el continente americano Colombia ocupa el puesto 23 de los países 
productores de pollo en el 2004. La producción de pollos en Colombia ha venido 
aumentando constantemente desde 1996 con una producción de 454.527 hasta 
llegar a un total de 709.182 de producción de carne de pollo en el año 2004. Ver 
Tabla Nº 4 
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3.3. CARACTERIZACION DEL SECTOR AVICOLA EN COLOMBIA 
 
Colombia ha duplicado el consumo de pollo, en los 90, el consumo per cápita era 
de siete kilos por año. En el 2007 llegó a 20 kilos, el consumo de carne de pollo en 
Colombia lo que  demuestra el crecimiento que ha tenido la industria avícola. 
Así lo informó la Federación Nacional de Avicultores (Fenavi) el día 14 de Mayo de 
2007 durante el lanzamiento de la campaña institucional, ¡A comer pollo!; 
adicionalmente, notificó que el pollo ha pasado a ser la carne más consumida por 
los colombianos, desplazando, por primera vez en la historia del país, a la de res. 
Según el gremio, el consumo tiene un amplio horizonte de crecimiento si se 
compara con el de otros países. En cifras, la producción de pollo ha crecido a un 
promedio anual de 10,4 por ciento (11,4 por ciento durante el 2006 cuando se 
comercializaron 849.557 toneladas de carne de pollo). 
En América, los mayores consumos se dan en Estados Unidos (43,7 kilogramos), 
Brasil (33,8), Canadá (32,1), Venezuela (25,9) y México (24,2 kilogramos), 
consumo per cápita de carne de pollo. 
Tabla 5: PRODUCCION ANUAL DE POLLO EN COLOMBIA. 
AÑO TONELADAS VARIACION 
1996 476.380 5,3% 
1997 449.501 0,1% 
1998 491.705 6,9% 
1999 535.336 5,7% 
2000 562.744 1,3% 
2001 595.586 7,6% 
2002 649.037 3,6% 
2003 678.069 6,5% 
2004 709.182 2,8% 
2005 762.870 8,3% 
2006 849.557 9,6% 
Fuente: Tomado de datos estadísticos de FENAVI  año 2007  
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En la tabla N°4  se observa la expansión de la industria avícola en Colombia, a 
pesar de este ritmo de expansión la industria aún mantiene capacidad de 
crecimiento, de un lado, por moderado el consumo per-cápita en comparación a lo 
registrado en otros países y de otro, por el bajo precio relativo de los productos. 
Diversos factores dan razón de los resultados del sector30: 
Uno es la apertura económica a comienzos de la década del noventa, situación 
que permitió el acceso a materias sin restricciones de oferta y a precios 
competitivos. Por aquel entonces la producción nacional de maíz de 200,000 
toneladas año era insuficiente para desatar el crecimiento, pues menos de 20% se 
destinaba a la producción avícola. Así mismo, el precio interno de los insumos 
hacia a los productos avícolas poco competitivos en cualquier mercado. Incluso 
colocaban al huevo y al pollo en productos exclusivos de los ingresos medios y 
altos del país. 
A la par con el desarrollo de una actividad productiva que basó su crecimiento en 
la producción de una proteína a bajo costo de acceso general para toda la 
población colombiana. De hecho, a partir de la capacidad de compra de un salario 
mínimo es posible establecer la forma progresiva como el huevo y el pollo han 
venido perdiendo valor. En el año de 1990, con un salario mínimo se compraban 
1,355 unidades de huevo y 44,6 kilogramos de pollo, productos prácticamente 
inaccesibles para la población colombiana. Hoy, 17 años después, el mismo 
salario, a precios corrientes, alcanza para comprar 2,141 unidades de huevo y 
91,1 kilogramos de pollo. En esto años, la capacidad adquisitiva del salario medida 
a través de los productos avícolas se incremento en un 60% y 104% 
respectivamente. 
 
El creciente proceso de mejoramiento competitivo, ha permitido ofrecer al 
                                            
30
 Proyecto de ley 045-07 del Ministerio de Agricultura y Desarrollo rural. 
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consumidor colombiano la proteína animal de más bajo costo en el mercado.  
Los avances en el desarrollo de la genética han sido impactantes; mientras hace 
más de una década un ave en su etapa productiva producía aproximadamente 
250 unidades de huevo, hoy supera las 310. De otra parte, las tasas de mortalidad 
se redujeron significativamente dado el manejo y el establecimiento de elevados 
estándares técnicos de producción: de tasas de mortalidad superiores al 10% se 
pasó a niveles inferiores al 5%. 
En la grafica 8 se puede observar la participación en el mercado de los diferentes 
tipos de carnes en Colombia en el 2007. 
 
Grafico 8: PARTICIPACION EN LA PRODUCCION DE CARNE EN COLOMBIA 
2007 
 
Fuente: Tomado  de datos estadísticos de FENAVI  año 2007  
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El mayor desarrollo recibido en esta industria proviene de los cambios en la 
genética que permite obtener más producto con menos consumo de alimento, la 
adecuación tecnológica en las plantas de proceso, las mejoras en los modelos 
administrativos, así como el desarrollo de los canales de comercialización. La 
comercialización del pollo en canal y troceado corresponde a pollo fresco en 
puntos de ventas especializados de carne, o en los grandes supermercados, así 
mismo, se tienen las redes especializadas de asaderos con presencia en todas las 
ciudades del país. 
En este sector se viene migrando de la fase industrial que corresponde a la venta 
del producto en asaderos y puntos especializados en comidas rápidas, hacia el 
fortalecimiento del consumo en los hogares. Si bien el salto al fuerte crecimiento 
se originó en a través de la especialización de las comidas rápidas, sus niveles de 
expansión han registrado una menor tasa de expansión en los últimos años, a 
pesar de la apertura de nuevos puntos de ventas por parte compañías 
especializadas en este canal.  
 
3.3.1. Enfermedades Transmitidas por alimentos (ETA) 
 
En el año 2005, se reportaron al Sistema Nacional de Vigilancia en Salud Pública 
(Sivigila) un total de 7.941 casos de enfermedades transmitidas por alimentos, lo 
que representa un incremento del 30.39% con respecto al año 2004, en el cual se 
reportaron 6.090 casos.  
Durante el 2005, se presentó el mayor número de casos den la semana 17, debido 
a la ocurrencia de un brote en el Distrito de Bogotá que aportó 249 casos y un 
brote en el departamento del Valle que aporto 187 casos de los 589 notificados en 
esa semana. Ver Grafico Nº 9 
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Grafico 9: NÚMERO DE CASOS DE ETA´S POR SEMANA EPIDEMIOLÓGICA, 
COLOMBIA – SEMANA 1 A 52 (2004 – 2005) 
 
Fuente: SIVIGILA, Instituto  Nacional  de  Salud. 2005 
 
De las 36 Direcciones de Salud, el 91,66% (33) notificó casos de ETA al Sivigila: 
La Secretaría de Salud de Bogotá notificó el 16,11%, siendo el mayor notificador, 
seguida de Valle con el 13.60%, Nariño con el 8.90%, Cauca con el 7,86%, 
Cundinamarca con el 6,03% y en menor porcentaje: Cesar, La Guajira, Huila, 
Boyacá, Bolivar, Risaralda, Antioquia, Sucre, Caldas, Quindío, Casanare, 
Magdalena, Norte de Santander, Santander, Arauca, Meta, San Andrés, Chocó, 
Putumayo, Cartagena, Córdoba, Santa Marta, Atlántico, Tolima, Caquetá, 
Barranquilla, Vichada y Guaviare. (Ver Tabla Nº6). 
No notificaron casos de ETA al Sivigila, las secretarías de de Salud de Amazonas, 
Vaupés, Guainía.  
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Tabla 6: NÚMERO Y PORCENTAJE DE CASOS DE ETA´S NOTIFICADOS POR 
DEPARTAMENTO Ó DISTRITO – COLOMBIA, 2005. 
 
DEPARTAMENTO 
Y/O DISTRITO 
No. De 
Casos % 
BOGOTÁ D.C. 1279 16,11 
VALLE 1080 13,60 
NARIÑO 707 8,90 
CAUCA 624 7,86 
CUNDINAMARCA 479 6,03 
CESAR 331 4,17 
LA GUAJIRA 313 3,94 
HUILA 276 3,48 
BOYACÁ 272 3,43 
BOLÍVAR 249 3,14 
RISARALDA 242 3,05 
ANTIOQUIA 232 2,92 
SUCRE 225 2,83 
CALDAS 173 2,18 
QUINDIO 165 2,08 
CASANARE 147 1,85 
MAGDALENA 132 1,66 
NORTE DE 
SANTANDER 131 1,65 
SANTANDER 126 1,59 
ARAUCA 122 1,54 
SAN ANDRÉS 98 1,23 
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DEPARTAMENTO 
Y/O DISTRITO 
No. De 
Casos % 
PUTUMAYO 76 0,96 
CARTAGENA 65 0,82 
CÓRDOBA 53 0,67 
SANTA MARTA 44 0,55 
ATLÁNTICO 39 0,49 
TOLIMA 34 0,43 
CAQUETÁ 26 0,33 
BARRANQUILLA 17 0,21 
VICHADA 7 0,09 
GUAVIARE 3 0,04 
Total general 7941 100 
 
FUENTE: SIVIGILA, Instituto  Nacional  de  Salud. 2005 
 
El departamento de San Andrés ocupe el primer puesto en incidencia de 
enfermedades transmitidas por alimentos con una tasa de 117.50 x 100.000 
habitantes, seguido por La Guajira con una tasa de 59.49 x 100.000 habitantes.  
La mediana del país fue de 18.75 x 100.000 habitantes. (Ver Grafico Nº 10). 
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Grafico 10: TASA DE INCIDENCIA DE ENFERMEDADES TRANSMITIDAS POR 
ALIMENTOS – COLOMBIA, 2005. 
 
Fuente: SIVIGILA- Instituto  Nacional  de  Salud 
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3.4. DESCRIPCIÓN DEL PROCESO EN POLLOS HUCANA 
Etapa de manejo en pie y transporte. 
Consiste en trasladar los pollos desde los galpones hasta la planta de sacrificio en 
camiones ejecutando las siguientes actividades: captura del ave, descargue de 
guacales en la plataforma de recepción de sacrificio. El transporte de pollo se lleva 
a cabo por los vehículos de la misma empresa. 
Recepción y Pesaje 
El encargado de recepción recibe los guacales para su respectiva  inspección, 
posteriormente los guacales son dirigidos a la báscula electrónica en donde se 
determina el peso promedio de los pollos en pie.  
Inspección ante  - mortem.  
El principal propósito de la inspección ante mortem es identificar animales con 
algunas de las siguientes características:   
 Pluma erizada. 
 Inflamación de cabeza y ojos. 
 Secreciones por fosas nasales y ojos. 
 Falta de vigor y respuesta a estímulos. 
 Tos y estornudo. 
 Diarrea y acumulación de fecal en el vientre. 
 Lesiones en la piel. 
 Golpes y hematomas en más de un tercio del cuerpo. 
Las cuales determinarán que los animales no son aptos para ser procesados ya 
que no presentan características óptimas para el consumo humano. 
Colgado: en esta operación se dispone del animal para ser insensibilizado, 
izándolo de los tarsos, en los ganchos dispuestos en línea transportadora. En esta 
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operación se debe evitar el maltrato del animal, para garantizar la calidad del 
producto. 
Aturdimiento: esta etapa se inicia con la insensibilización del ave, la cual consiste 
en hacer pasar el ave por una maquina, donde se le suministra una descarga 
eléctrica de 25 voltios intermitentes, con el fin de realizar el proceso de  sacrificio 
sin ningún estrés. 
Degüelle y Desangre: en este procedimiento se realiza cuidadosamente un corte 
leve en la yugular y la carótida, con el propósito de lograr un buen sangrado. La 
operación de desangre posee un tiempo promedio de 4min con 30seg. 
Escaldado: en este procedimiento las aves son sumergidas en una escaldadora, 
la cual posee agua caliente a una temperatura  que oscila entre  60 – 62 °C, en un 
lapso de tiempo de 1min con 47seg aproximadamente. Con el fin de abrir los 
poros del animal y garantizar que el proceso de desplume sea mas rápido. 
Desplumado: en esta etapa las aves pasan por la maquina desplumadora la cual  
desprende las plumas gracias a que posee un mecanismo de separación de dedos 
de caucho los cuales giran en dirección opuesta a cierta velocidad facilitando la 
remoción de las plumas. El tiempo de desplume es de 21seg.  Aproximadamente. 
Revirado: en esta etapa se realiza un cambio de posición del ave cambiándole el 
colgado de los tarsos, por un colgado de cabeza para proceder al pelado de patas. 
Pelado de patas: se remueve la cutícula dura de las patas con la maquina 
peladora, este procedimiento dura aproximadamente 15 seg. 
Corte de patas: se cortan las patas con un cuchillo al nivel del tarso o de las 
articulaciones, tibio metatarsiano, las cuales son conducidas para ser lavadas. 
Cambio de línea: el objetivo de esta etapa es disponer el ave a la línea 2 para 
facilitar el proceso de evisceración. El ave se coloca en el gancho en tres puntos 
estratégicos; cabeza y muñones de las patas. 
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Evisceración: consiste en extraer las vísceras de la cavidad abdominal y 
separarlas en comestibles y no comestibles, esta etapa comprende; cortar el 
abdomen realizando una incisión transversal arriba de la cloaca, extrayendo el 
paquete visceral evitando romper la vesícula. Las vísceras comestibles son 
ubicadas en canastillas para conducirlas al lavado y luego al chiller de vísceras, 
las no comestibles son transportadas por el canal de evisceración hasta 
canastillas para su disposición final. 
Se verifica la extracción total de las vísceras y ausencia de residuos de alimentos, 
se lavan y se envían a enfriamiento.  
Preenfriamiento: El ave ingresa al pre-chiller en donde la temperatura promedio 
del agua es de 24 a 26 °C, con el propósito de limpiar las canales e iniciar el 
proceso de enfriamiento de las mismas. El tiempo promedio de permanencia en el 
tanque es de 30 min.  
Enfriamiento: se realiza en el chiller refrigerado, donde el agua esta a una 
temperatura de -2 a 1°C, el ave permanece inmersa en el agua por un tiempo 
aproximado de 30 min., con el fin de disminuir la temperatura hasta máximo 4°C. 
Escurrido: esta etapa permite extraer el exceso de agua de las canales mediante 
el colgado de las mismas en una cadena que las transporta hasta la sala de 
empaque. 
Selección: esta etapa del proceso se realiza manualmente teniendo para ello 
operarios capacitados y con un alto índice de precisión y percepción donde se 
tiene en cuenta el peso y destino para posteriormente empacarlo. 
Empaque: el producto es empacado en bolsas plásticas y se colocan en 
canastillas plásticas con capacidad para 15 unidades y posteriormente se verifica 
el sellado de las bolsas. 
Almacenamiento: el objetivo de esta operación es conservar el producto a baja 
temperatura para impedir el crecimiento bacteriano y la actividad enzimática, en 
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esta etapa se verifica que la temperatura máxima del cuarto sea de -10°C, para 
productos refrigerado y de -18°C, para producto congelado. 
Despacho: en esta etapa se sacan las canastillas del cuarto frió según el pedido 
que hallan realizado los puntos de venta. (Ver grafico N° 11 y Tabla N°7) 
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Fuente: Autores. 
DEGOLLE 
ATURDIMIENTO 
RECEPCION DE AVES 
DESANGRADO 
ESCALDADO 
DESPLUMADO 
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REVIRADO 
EVISCERACION 
ENJUAGUE 
PRE CHILLER 
CHILLER 
ESCURRIDO 
COLGADO DE LOS 
POLLOS 
SANGRE 
POLLOS VIVOS 
LAVADO DE CANASTA 
POLLOS 
EMPAQUE 
PLUMAS 
Tiempo de sangrado = 90 
seg. 
60 ºC  
VISCERAS BLANCAS 
  13 ºC   Agua 
15 ºC  Agua 
   4 ºC  Producto/pollo 
20 PPM Hipoclorito 
Grafico 11: FLUJOGRAMA HACCP DE PROCESAMIENTO DE 
POLLO. 
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Tabla 7: FICHA TECNICA DEL PRODUCTO. 
CATEGORÍA DE PROCESO:  SACRIFICIO 
PRODUCTO: POLLOS JÓVENES 
Nombre común 
 
Pollo 
¿Como se pretende usar? 
 
Entero/Partes, listo para cocinar 
¿Que tipo de empaque? 
 
 
Enteros – empacados al vacío  
individualmente 
Vida Útil 
 
 
3 a 6 meses a -18 ºC 
4ºC menos de 7 días  
¿Donde se venderán? ¿Quiénes 
serán los consumidores?  
 
Ventas al por mayor a distribuidores. 
Ventas al por menor a consumidores 
¿Instrucciones en el etiquetado? 
 
Manténganse en refrigeración o 
congelado 
¿Se necesita un control especial para 
la distribución? 
 
Manténgase en refrigeración o 
manténgase congelado.  
 
FUENTE: Autores. 
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4 METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION 
 
4.1. DISEÑO METODOLOGICO. 
El método utilizado en el desarrollo de la investigación fue de tipo descriptivo el 
cual consistió en analizar cada uno de los tres tipos de modelos de inocuidad 
(BPM, HACCP y Bioseguridad), los procesos que se llevan a cabo en la planta de 
beneficio de pollos Hucana; desde la recepción de aves, hasta su distribución, 
para luego estudiar y establecer las causas y orígenes de los focos de 
contaminación del producto. 
 
4.2. DELIMITACIÓN DEL ESPACIO TEMPORAL. 
El periodo histórico sobre el cual se desarrolló la presenta investigación, estuvo 
comprendido por la vigencia de los años 2006 al 2008 
 
4.3. DELIMITACIÓN DEL ESPACIO GEOGRÁFICO. 
La presente investigación se llevó a cabo en la Planta de Beneficio Pollos Hucana, 
en la ciudad de Santa Marta del departamento del Magdalena, ubicada en el Km 5 
vía a Bonda. 
 
4.4. DURACIÓN ESTIMADA  
La duración estimada de la presente investigación es de 10 meses, contados a 
partir de la definición y contextualización del proyecto del mes de Mayo del 2007. 
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4.5. TECNICAS E INSTRUMENTOS A UTILIZAR PARA LA 
RECOLECCION DE LA INFORMACION  
 
4.5.1. RECOLECCIÓN DE LA INFORMACION PRIMARIA 
4.5.1.1. Visitas y entrevistas a la empresa durante el proceso de 
producción. 
Realizar dos (2) visitas mensuales (por 3 meses), mediante las cuales se pueda 
observar completamente el proceso y  poder determinar e identificar posibles fallas 
y riesgos biológicos que se estén presentando o que se puedan presentar durante 
el proceso productivo y así poder elaborar recomendaciones que generen 
acciones preventivas y correctivas, de igual manera entrevistas con trabajadores y 
con el ingeniero de alimento a cargo de la producción en Pollos Hucana. 
Levantamiento de perfil sanitario de la empresa Pollos Hucana por medio de 
inspecciones y entrevistas. Para la realización de Flujogramas, Perfil Sanitario 
(Tabla 9) y Panorama de Factores de Riesgos (Tabla 18).     
4.5.1.2. Diseño de flujogramas de procesos y Panorama de 
Factores de Riesgos 
Realizar  flujogramas de los  procesos llevados a cabo, con el fin de aclarar  y 
poder identificar posibles fallas que se puedan presentar en el proceso. Establecer 
los controles de puntos críticos para el procesamiento del pollo en la planta y 
Panorama de factores de riesgo, basados en la norma HCCP. 
4.5.1.3. Identificación de puntos críticos de control 
Identificar mediante la observación los puntos críticos que este presentando el 
proceso los cuales puedan generar problemas para el trabajador y futuramente 
para la empresa y  basados en las normas de la BPM y HACCP. 
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4.5.1.4. Realizar perfil sanitario 
Identificar el grado de cumplimiento de la empresa Pollos Hucana, en cuanto a la 
normatividad sanitaria en inocuidad. 
 
4.5.1.5. Diseño del Sistema de Gestión Integrado de Inocuidad 
    Integración y relación de los sistemas BPM, HACCP y Bioseguridad, para lograr 
una consolidación de estos sistemas con el objetivo de minimizar, prevenir y evitar 
la contaminación en el producto alimenticio.   
 
4.6. INFORMACIÓN  SECUNDARIA 
 
Obtención de información secundaria de las normas BPM, HACCP y Bioseguridad, 
las cuales nos permitan diseñar herramientas que nos ayuden a recolectar, 
registrar y manejar mejor la información como: Publicaciones y artículos 
científicos, noticia y programas informativos en la web de FENAVI y entre otras de 
información institucional y comunitaria. 
 
4.7. TECNICAS Y PROCEDIMIENTOS DEL ANALISIS DE LA 
INFORMACION 
Una vez recopilados los datos por los instrumentos diseñados para este fin, 
fue necesario procesarlos, es decir, elaborarlos matemáticamente, ya que, 
la cuantificación permitió llegar a conclusiones en relación con la hipótesis 
planteada de un modelo de sistema integrado de inocuidad en alimentos. 
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4.8. IMPACTOS ESPERADOS A PARTIR DEL USO DE LOS 
RESULTADOS: 
Tabla 8: IMPACTOS ESPERADOS EN LA EMPRESA AL ADOPTAR EL SGII. 
Impacto 
Esperado 
Plazo (años) 
después de 
finalizado el 
proyecto: corto (1-
4), mediano (5-9), 
largo (10 o más) 
Indicador 
verificable 
Supuestos* 
DISMINUCION DE 
PRODUCTOS NO 
CONFORME O 
CONTAMINADOS 
1 
 
Total de pollos no 
conforme por mes 
/ Pollos 
producidos por 
mes por cien. 
 
Seguimiento 
constante y 
mejora 
continua del 
Sistema 
integrado de 
inocuidad 
MAYOR 
PRODUCTIVIDAD 1 
 
 
 ventas año X-
1/ventas año x 
(donde x es el año 
anterior) 
 
Continuación 
De 
Capacitacion
es Y 
Manuales De 
Procedimient
os  
REDUCCION DE 
AGENTES 
CONTAMINANTES 
1 
Numero de 
agentes 
contaminantes, 
eliminado o 
tratados/mes 
Capacitación 
Continua A 
Empleados 
 
La anterior tabla muestra el impacto que se espera alcanzar si la empresa adopta 
la implementación del sistema de gestión integrado de inocuidad realizado en este 
proyecto, mostrando en ella como su nombre lo indica los ítems de los diferentes 
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impactos esperados, el plazo (años) después de finalizado el proyecto: corto (1-4), 
mediano (5-9), largo (10 o más) para la observación de dichos impactos, el 
indicador verificable para medir este impacto y los respectivos supuestos. 
Mostrando por ejemplo que se espera generar disminución de productos no 
conforme o contaminados a el cabo de un año de la implementación del sistema 
de gestión integrado de inocuidad, medido por el indicador: Total de pollos 
producidos por mes / Pollos no conforme por mes, suponiendo el seguimiento 
constante y mejora continua del Sistema integrado de inocuidad. 
 
 
4.9. IMPACTO AMBIENTAL DEL PROYECTO 
 
Teniendo en cuenta que el proyecto trata sobre la seguridad e higiene industrial, 
protección del medio ambiente y enfoque en la salud humana (tanto de 
trabajadores como de clientes), se hace evidente el impacto positivo que se 
obtiene en medio ambiente, con su implementación. En la realización de un 
Sistema Integrado de Inocuidad en Pollos Hucana, se busca que entre los 
empleados y las parvadas se establezcan barreras de protección para evitar la 
contaminación entre ellos y poder mantener así un ambiente laboral sano, lo cual 
conlleva hacia el manejo de residuos sólidos y líquidos que se originan en el 
procesamiento de las aves, con el fin de establecer controles para la disminución 
de factores o agentes patógenos que pueda contaminar la salud de las parvadas, 
de los empleados y hasta la comunidad en general, puesto que el  consumo y la 
disposición final de productos contaminados generan la propagación de 
enfermedades como la temida influenza aviar u otro tipos de enfermedades o 
infecciones que podrían generarse por el no control sobre los residuos líquidos y 
sólidos de ésta empresa y se convierten en sustancias infecciosas que pone en 
peligro la salud de la comunidad. 
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Según el decreto 3075 de 1997 los establecimientos destinados a la fabricación, el 
procesamiento, envase, almacenamiento y expendio de alimentos deberán cumplir 
condiciones que conlleva a una producción limpia que no genere riesgo a la salud 
y el bienestar de la comunidad, es decir, que no haya acumulación de basuras, 
estancamientos de aguas residuales u otros tipos de agente patógenos que atente 
contra el medio ambiente.  
 
La planta de Pollos Hucana tendrá control sobre la recolección, el tratamiento y la 
disposición de los residuos de líquidos y sólidos, aprobado por INVIMA. También 
se tendrá en cuenta las normas para la preservación del medio ambiente, como 
por ejemplo: El capitulo V de la ley 9 de 1979 que corresponde a los 
establecimientos industriales y comerciales que manipulen, transformen, 
produzcan, fraccionen, almacenen, expendan y transporten alimentos. Además la 
resolución 4287 de 2007 y el decreto 1500 de 2007 que tiene como finalidad 
proteger la vida, la salud humana, el ambiente y prevenir las prácticas que puedan 
inducir a error, confusión o engaño a los consumidores. 
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5. DIAGNOSTICO Y EVALUACION DE CUMPLIMIENTO DE LA EMPRESA 
POLLOS HUCANA 
5.1. ELABORACIÓN DEL PERFILSANITARIO EN POLLOS HUCANA 
 
De acuerdo el Decreto 1500 de 2007, del gobierno Nacional estableció un 
reglamento técnico a través de la cual se crea el Sistema Oficial de Inspección, 
vigilancia y Control; se toma en cuenta para la realización del levantamiento de 
Perfil sanitario, éste con base a BPM y HACCP. 
 
 
Tabla 9: PERFIL SANITARIO DE LA EMPRESA POLLOS HUCANA. 
 
ASPECTOS A VERIFICAR CALIFICACION OBSERVACIONES 
1 INSTALACIONES FISICAS Y SANITARIAS 
  
1.1 
La planta de beneficio cuenta con 
cerco perimetral contra el libre acceso 
de animales o personas. 
1 
En la parte trasera de la 
planta no cuenta con un 
cerco sólido y es de 
fácil acceso para 
plagas y animales. 
1.2 Las vías de acceso se encuentran limpias y en buen estado. 2 
 
1.3 
La planta de beneficio cuenta con una 
zona de lavado de vehículos a la 
entrada de las instalaciones, bien 
diseñadas (con desagües, 
profundidad y extensión adecuada) y 
con una concentración conocida de 
desinfectante. 
0 
 
1.4 
La planta de beneficio cuenta con un 
patio de maniobras adecuado y una 
zona de cargue y descargue. 
1 
No está pavimentado, y 
no hay control de riego 
1.5 
Todas las puertas, ventanas y 
comunicaciones con el exterior están 
debidamente protegidas para evitar la 
entrada de polvo, lluvia, fauna nociva 
o cualquier agente contaminante. 
2 
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1.6 
Las paredes, ventanas, techos, 
puertas y pisos se encuentran en 
buen estado (sin grietas, 
perforaciones o roturas). 
1 Existen grietas en pisos. 
1.7 
Los acabados de paredes, pisos y 
techos dentro de las áreas de 
operación y almacenes son de fácil 
limpieza y desinfección. 
2 
 
1.8 
No existe evidencia de basuras, 
polvo, agua estancada y objetos en 
desuso alrededor o dentro del 
establecimiento. 
0 
 
1.9 
Los pisos, rampas, pasillos y 
escaleras son de materiales 
antideslizantes, cuentan con el 
ángulo apropiado para que el agua de 
lavado llegue sin dificultad a las 
canales de desagüe. 
2 
 
1.10 
Las instalaciones en el área de 
proceso y almacenamiento se 
encuentran limpias y en buen estado. 1 
Acumulación de 
residuos sólidos y 
líquido en el área de 
proceso. 
1.11 
Existe clara separación física entre 
las áreas de oficina, recepción, 
almacenes, producción, distribución, 
servicios sanitarios, etc. 
1 
El área de evisceración 
no esta debidamente 
aislada de los demás 
procesos. 
1.12 
Existe un área específica para 
almacenamiento de insumos 
rotulados debidamente identificada y 
demarcada. 
2 
 
2 
 
OPERACIONES DE SACRIFICIO 
 
 
 
2.1 
El proceso de sacrificio de los 
animales se realiza en óptimas 
condiciones técnicas y sanitarias que 
garantizan la inocuidad y calidad de 
la canal. 
1 
Hay acumulación de 
desperdicio (sangre y 
plumas). 
2.2 
Las operaciones de sacrificio se 
realizan en forma secuencial y 
continua de manera que no se 
producen retrasos indebidos que 
permitan la contaminación cruzada 
del producto 
 
2 
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2.3 
Los procedimientos mecánicos del 
sacrificio (pelar, cortar, lavar y 
escaldar) se realizan de manera que 
se protege el producto de la 
contaminación. 
2 
 
2.4 
Se realizan y registran los controles 
requeridos en los puntos críticos del 
proceso para asegurar la inocuidad 
del producto. 
1 
Inspección periódica de 
la temperatura en el 
Chiller, del pollo y del 
agua. 
3  SALAS DE PROCESO  
 
3.1 
La planta de beneficio cuenta con las 
diferentes áreas y salas requeridas 
para el proceso, teniendo en cuenta 
su clasificación. 
2 
 
3.2 
Las áreas y salas de proceso se 
encuentran alejadas de focos de 
contaminación. 
 
1 
Hay vegetación 
cercana a la puerta de 
salida del producto 
terminado. 
3.3 
Las paredes, pisos, techos y pintura 
son de material sanitario, resistente y 
se encuentran limpios y en buen 
estado. 
2 
 
3.4 
Existe clara separación física entre el 
área de proceso de vísceras al igual 
que su sitio de almacenamiento y 
distribución. 
1 
Existen grietas en 
pisos. 
3.5 
La unión entre paredes pisos y techos 
está diseñada de tal manera que 
evita la acumulación de polvo y 
suciedad. 
2 
 
3.6 Los pisos tienen la inclinación 
adecuada para efectos de drenaje. 2 
 
3.7 
El sistema de canaletas y desagües 
para la conducción y recolección de 
las aguas residuales de las áreas de 
proceso, cuentan con la capacidad y 
pendientes adecuadas para permitir 
una salida rápida de las aguas de la 
panta y con sus respectivas rejillas. 
1 
No todo el sistema de 
desagüe posee rejillas 
y además  están 
expuestas a la 
intemperie. 
3.8 
Existen lavamanos no accionados 
manualmente, dotados con jabón 
líquido y soluciones desinfectantes 
ubicados en las salas y áreas de 
Proceso o cerca de éstas. 
1 
Dentro de las salas de 
procesamiento no hay 
lavamanos que no se 
accionen manualmente. 
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3.9 
Las salas de proceso cuentan con 
iluminación adecuada en cantidad e 
intensidad suficiente (natural o 
artificial). Las lámparas y accesorios 
son seguros, están protegidas para 
evitar contaminación en caso de 
ruptura 
2 
 
3.10 
El túnel de sangría se encuentra 
construido en material y longitud 
adecuada para el proceso 
2 
 
3.11 
Las salas de proceso cuentan con el 
diseño y la instalación de los equipos 
requeridos para esta acción. 
2 
 
4 EQUIPOS Y UTENSILIOS   
4.1 
La planta de beneficio cuenta con los 
equipos mínimos requeridos para el 
sacrificio y el faenado. 
2 
 
4.2 
Los equipos y utensilios se 
encuentran limpios y en buen estado 
de funcionamiento. 
1 
Equipos con fugas de 
agua, como en el 
prechiller y en el chiller 
4.3 
El diseño, la instalación, y la 
ubicación de los equipos permite la 
secuencia lógica del sacrificio y 
faenado evitando la contaminación 
cruzada. 
2 
 
4.4 
El diseño, la instalación y la ubicación 
de los equipos es tal que se facilita la 
limpieza y el saneamiento de ellos 
como el espacio físico que los 
circunda. 
2 
 
4.5 
Los equipos y utensilios que se 
emplean en el sacrificio y faenado 
están libres de sustancias tóxicas, 
son de material sanitario de fácil 
limpieza y no alteran el producto 
2 
 
4.6 
No hay evidencia de agentes 
contaminantes en las canales por 
inapropiados procedimientos de 
mantenimiento y servicios a los 
equipos y plantas (lubricantes, 
soldaduras, pintura, etc.) 
1 
Hay tornillos oxidados 
en la base del 
prechiller. 
4.7 
Los tornillos, remaches, tuercas o 
clavijas de los equipos están 
asegurados para prevenir que caigan 
sobre las canales y/o los equipos de 
proceso. 
1 
Encontramos tornillos 
corroídos u oxidados en 
el prechiller. 
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4.8 
Los recipientes, anaqueles y ganchos 
en contacto con las canales y 
vísceras están fabricados con 
materiales inertes, no tóxicos, 
resistentes a la corrosión, no 
recubiertos con pinturas o materiales 
desprendibles y de fácil limpieza y 
desinfección. 
1 Existen ganchos 
corroídos. 
4.9 
Cuentan con manuales de 
procedimiento escritos para el 
servicio y el mantenimiento 
preventivo de los equipos e 
instalaciones. 
1 
Poseen manuales de 
procedimientos 
escritos, pero no lo 
llevan a la práctica. 
5 
 
ALMACENAMIENTO 
 
 
 
5.1 Existe una sala refrigerada para el 
almacenamiento de vísceras. 2 
 
5.2 
El almacenamiento de la carne de 
pollo se realiza en condiciones 
adecuadas de: temperatura, 
humedad, circulación de aire, libre de 
fuentes de contaminación, ausencia 
de plagas, etc. 
 
1 
La puerta se encuentra 
en frente a 
vegetaciones del lugar. 
5.3 
El almacenamiento de la carne de 
pollo se realiza ordenadamente, de 
forma adecuada, separada del piso, 
techos y paredes. 
2 
 
5.4 
Las áreas y cuartos de 
almacenamiento de canales cuentan 
con un sistema de pesaje. 
2 
 
5.5 
Los cuartos fríos están equipados con 
termómetros de fácil lectura desde el 
exterior, con el sensor ubicado de 
forma tal que indique la temperatura 
promedio del cuarto y se registra 
dicha temperatura. 
2 
 
5.6 
Los cuartos fríos están construidos de 
materiales resistentes, fáciles de 
limpiar, impermeables se encuentran 
en buen estado y no presentan 
condensación. 
1 
Existen partes 
corroídas en las 
puertas de del cuarto 
frio. 
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6  PERSONAL MANIPULADOR  
 
6.1 
Todos los empleados que manipulan 
el producto/pollo llevan uniforme 
adecuado de color claro y limpio, 
calzado cerrado de material 
resistente e impermeable. 
2 
 
6.2 Las manos se encuentran limpias, sin joyas, uñas cortas y sin esmalte 2 
 
6.3 Los guantes están en perfecto 
estado, limpios y desinfectados 1 
Algunos trabajadores 
tienen los guantes en 
mal estado. 
6.4 
Los empleados que están en contacto 
directo con la carne no presentan 
afecciones en la piel o enfermedades 
infectocontagiosas 
1 
Ocasionalmente se 
presentan hongos en 
las manos en los 
trabajadores. 
6.5 
El personal que manipula la carne 
utiliza mallas o cascos para recubrir 
el cabello, tapabocas y protectores de 
barba de forma adecuada. 
2 
 
6.6 
Los manipuladores evitan prácticas 
antihigiénicas tales como comer, 
fumar, toser, escupir o rascarse, etc. 
1 
Trabajador que se 
rasca el rostro con los 
guantes. 
6.7 
Los manipuladores se lavan y 
desinfectan las manos hasta el codo 
cada vez que sea necesario. 
2 
Tienen a su alcance 
recipientes de agua 
clorada. 
6.8 
Los manipuladores no salen con el 
uniforme fuera de la planta, ni se 
observan sentados en el pasto o los 
andenes o en sitios en donde se 
pueda contaminar la ropa de trabajo. 
 
1 
Las bancas de los 
comedores están 
parcialmente a la 
intemperie. 
6.9 
Existe un sitio adecuado e higiénico 
para el descanso y consumo de 
alimentos por parte de los empleados 
(área social). 
0 
 
 
 
6.10 
Existe un programa escrito de 
capacitación en educación sanitaria 2 
 
7 INSPECCION SANITARIA   
7.1 
La planta de beneficio cuenta con la 
presencia permanente de un médico 
veterinario 
0 
 
7.2 
La planta de beneficio cuenta con la 
presencia de un médico veterinario 
inspector 
1 Ocasionalmente llega 
un inspector externo 
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7.3 
Se realiza examen de inspección 
ante-mortem en la planta a todos los 
animales que vayan a ser 
sacrificados para consumo humano. 
1 
 
7.4 
Las aves no aptas para ser 
procesadas, se llenan registros y se 
determina el destino final. 
0 No se llenan registros. 
7.5 
Se realiza examen de inspección 
post-mortem a todas las canales que 
vayan a salir de la planta para fines 
de consumo humano. 
2 
 
7.6 
Se cuenta con la infraestructura y la 
dotación necesaria para realizar la 
inspección ante mortem. 
1 
 
7.7 
Se cuenta con la infraestructura y la 
dotación necesaria para realizar la 
inspección post-mortem 
1 
 
7.8 
La planta cuenta con una 
infraestructura sanitaria bien ubicada, 
dotado de los equipos necesarios 
para el sacrificio y faenado y está en 
perfecto estado de mantenimiento. 
1 
No todos los equipos 
están en perfecto 
estado y su 
infraestructura es 
totalmente sanitaria 
8  INSTALACIONES SANITARIAS  
 
8.1 
La planta cuenta con servicios 
sanitarios bien ubicados, en cantidad 
suficiente, separados por sexo y en 
perfecto estado de funcionamiento 
(lavamanos, sanitarios y duchas). 
 
1 
No está separado por 
sexo y los lavamanos 
no accionados 
manualmente, están en 
mal funcionamiento. 
8.2 
Los servicios sanitarios cuentan con 
los elementos para la higiene 
personal (jabón líquido, toallas 
desechables o secador eléctrico etc.) 
1 
No hay toallas, ni 
secador desechables. 
8.3 
Existen vestieres en número 
suficiente, separados por sexo, 
ventilados, en buen estado y alejados 
de las áreas de proceso 
1 
No está separado por 
sexo. 
8.4 
Existen casilleros o lockers 
individuales, con doble 
compartimento, ventilados en buen 
estado, tamaño adecuado y 
destinados exclusivamente para su 
propósito 
2 
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8.5 
Cuenta con instalaciones y equipos 
apropiados para el lavado y 
desinfección de las manos del 
personal, de los utensilios y de los 
equipos y están ubicados cerca de 
las áreas más importantes del 
proceso 
1 
No poseen equipos 
para esterilización de 
herramientas o 
utensilios. 
8.6 
La planta cuenta con un Horno 
crematorio o incinerador con una 
Capacidad acorde a su clasificación. 
0 
La disposición de los 
productos no 
conformes no es 
incinerada. 
8.7 
Existe un área Administrativa 
independiente de las demás áreas del 
la planta. 
2 
 
9  CONDICIONES DE SANEAMIENTO  
 
9.1 ABASTECIMIENTO DE AGUA   
9.1.1 Existen procedimientos escritos sobre 
manejo y calidad del agua 2 
 
9.1.2 
Cuenta con reportes de análisis 
fisicoquímicos y microbiológicos que 
demuestren que el agua empleada en 
la planta es potable. 
2 
 
9.1.3 
Se realizan procedimientos 
específicos para potabilizar el agua 
(filtración, cloración, esterilización, 
ebullición) 
2 
 
 
9.1.4 
Los tanques cisternas o depósitos de 
agua potable están revestidos de 
material impermeable y con sistemas 
de protección tales que impida su 
contaminación y se lavan y 
desinfectan periódicamente. 
1 No poseen cubierta o tapa  apropiada. 
9.1.5 
El agua no potable que se utiliza para 
producción de vapor, refrigeración u 
otros propósitos (no consumo 
humano) se transporta por tuberías 
completamente separadas 
identificadas por colores a las de 
agua potable. 
1 
No están pintados de 
acuerdo al código 
internacional de 
colores. 
9.1.6 
Los ductos y tuberías son de material 
resistente, se encuentran en buen 
estado (sin rupturas, perforaciones ni 
fugas) y están pintadas de acuerdo al 
código internacional de colores. 
1 
No están pintados de 
acuerdo al código 
internacional de 
colores. 
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9.2 
 
MANEJO Y DISPOSICION DE 
RESIDUOS SOLIDOS 
 
 
 
9.2.1 
Se cuenta con coladeras y canaletas 
cubiertas con rejillas, ductos, 
tuberías, registros y trampas de 
grasa, limpias y en buen estado. 
1 
Algunas canaletas no 
poseen rejillas y 
algunas rejillas se 
encuentran 
deterioradas. 
9.2.2 
Las trampas de grasa están bien 
ubicadas y diseñadas de tal forma 
que permita su limpieza. 
2 
 
9.2.3 
Existe una zona destinada 
exclusivamente para la recolección 
de desechos sólidos. 
 
2 
 
9.2.4 
Existen recipientes suficientes, bien 
ubicados e identificados para la 
recolección de los desechos sólidos. 
 
1 
Los recipientes no 
están identificados 
(tipos de desechos). 
9.3 
 
MANEJO Y DISPOSICION DE LOS 
RESIDUOS LIQUIDOS 
 
 
 
9.3.1 
El manejo de los residuos líquidos 
dentro de la planta no representa 
riesgo de contaminación para los 
productos ni para las superficies en 
contacto con estos. 
1 
En los desagües de 
residuos líquidos fluyen 
plumas y vísceras, 
existen partes que no 
tienen rejillas. 
9.3.2 
La planta cuenta con un sistema de 
tratamiento de aguas residuales 
adecuado y se encuentra separado 
de las áreas de producción. 
2 
 
9.4 
 
MANEJO DE EMISIONES 
ATMOSFERICAS 
 
 
9.4.1 
Los aparatos que producen humo, 
gas o cualquier otra sustancia 
proveniente de combustión, cuenta 
con los dispositivos necesarios para 
la captación y control de estas 
emisiones. 
0 
 
9.4.2 
Los sistemas de ventilación son 
eficientes de tal forma que evitan la 
acumulación de polvo, humos, olores, 
vapores o calor excesivo 
2 
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10 
 
LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN 
 
 
 
10.1 
Cuenta con los procedimientos 
escritos específicos para la limpieza y 
desinfección de equipos, áreas, 
corrales, cuartos fríos, y demás. 
0 
 
10.2 
Existen registros que indiquen que se 
realiza inspección periódica en las 
diferentes áreas, equipos,  utensilios. 
1 
La mayor parte de 
estos registros no los 
aplican, como la 
esterilización de las 
herramientas. 
10.3 
Se tiene claramente definidos los 
productos utilizados, concentraciones 
modo de preparación, empleo y 
rotación de los mismos. 
2 
 
11. 
CONTROL DE PLAGAS 
(ARTRÓPODOS, ROEDORES, 
AVES, ETC.) 
 
 
11.1 
Cuenta con procedimientos escritos 
para el control de plagas y se llevan 
registros de su ejecución 
1 
Existen procedimientos 
escritos, pero no se 
llevan registros. 
11.2 
Existen dispositivos preventivos en 
buenas condiciones y localizados 
adecuadamente para el control de 
insectos y roedores; rejillas, angeos, 
trampas, cebos). 
 
1 
No están en buenas 
condiciones, angeos y 
rejillas con aberturas. 
11.3 
Los productos utilizados se 
encuentran rotulados y se almacenan 
en un sitio alejado, protegido y bajo 
llave. 
2 
 
11.4 No se evidencia la presencia o daños de insectos y/o roedores 1 
 
11.5 No hay evidencia de la presencia de 
animales domésticos 0 
 
12 TRANSPORTE   
12.1 
Los furgones de los vehículos que 
transportan las canales se 
encuentran limpios, ordenados, secos 
y en buen estado general. 
2 
 
12.2 
Los materiales en que están 
revestidos los furgones de los 
vehículos son resistentes a la 
corrosión, lisos, impermeables, no 
tóxicos y de fácil limpieza. 
2 
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12.3 
Los furgones de los vehículos 
destinados para el transporte de las 
canales, vísceras y demás partes de 
los animales sacrificados en la planta 
disponen de un sistema que permita 
mantener los productos en orden con 
estibas que impida su contacto con el 
piso y paredes. 
 
 
 
2 
 
12.4 
Los vehículos destinados al 
transporte de canales y vísceras 
cuentan con un sistema de 
refrigeración (menor a 4ºC) según 
corresponda y con las instalaciones 
adecuadas para evitar la 
contaminación o alteración de los 
productos que transportan. 
 
2 
 
12.5 
Los vehículos que se emplean para el 
transporte de las canales y vísceras 
no se utilizan para transportar 
fertilizantes, plaguicidas, sustancias 
tóxicas ni radiactivas. 
 
2 
 
12.6 
Cuenta con procedimientos escritos 
para control de entradas, salidas y 
destino de los productos (bitácoras o 
registros). 
 
2 
 
12.7 
Los vehículos destinados para el 
transporte de las canales, vísceras, y 
demás partes de los animales 
sacrificados se identifican con el 
aviso de transporte de carne. 
2 
 
13 
 
EDUCACION Y CAPACITACION 
 
 
 
13.1 
Existen programas y actividades 
permanentes de capacitación y 
manipulación higiénica de la carne 
para personal nuevo y antiguo y se 
llevan registros. 
2 
 
13.2 
Conocen los manipuladores y 
operarios las prácticas higiénicas y 
las aplican durante el proceso. 
1 
Hay operadores que lo 
conocen, pero no lo 
aplican 
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13.3 
Son apropiados los letreros alusivos a 
la necesidad de lavarse las manos 
después de ir a al baño o en 
cualquier cambio de actividad. 
0 No tienen. 
13.4 
Son adecuados los avisos alusivos a 
prácticas higiénicas, medidas de 
seguridad, ubicación de extintores 
etc. 
0 No tienen. 
14 
 
SALUD OCUPACIONAL 
 
 
 
14.1 
Los funcionarios están dotados y 
usan los elementos de protección 
personal requeridos (gafas, cascos, 
guantes de acero, abrigos y botas). 
2 
 
 
14.2 
La planta dispone de un botiquín 
dotado de los elementos mínimos 
requeridos 
2 
 
14.3 
Existen equipos e implementos de 
seguridad en funcionamiento y bien 
ubicados (extintores, camillas, etc.) 
1 Hay extintores vencidos y no son suficientes. 
 
 
Tabla 10: RESULTADO PERFIL SANITARIO. 
REQUERIMIENTOS: Ver numeral 6.2 (Pag. 92) 
Sumatoria de puntaje obtenido =140 puntos  
Sumatoria máxima de puntos 206 puntos = 100% 
El porcentaje de cumplimiento de Pollos Hucana están en 67% 
 
 
CALIFICACION: 
Cumple completamente: 2; Cumple parcialmente: 1; No cumple: 0;  
No aplica: N.A  No observado: N.O 
 
 
 
Tomado del Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos y 
Alimentos – INVIMA 
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Para el perfil sanitario los puntos se obtuvieron por medio de las inspecciones 
realizadas en la planta, identificando cada aspecto y tomando en cuenta el decreto 
1500 de 2007, que se fundamenta en las normas de BPM y HACCP sobre los 
requisitos mínimos sanitarios que deben cumplir.  Después de diligenciar el 
formato de INVIMA de Perfil Sanitario, realizamos la sumatoria total del perfil y la 
sumatoria de puntos obtenidos en cada aspecto, obtenemos el porcentaje 
dividiendo el total de la suma de los puntos obtenidos por aspecto entre el valor 
máximo de cada aspecto que se pudo haber obtenido.  Obteniendo los siguientes 
resultados:  
Porcentaje de cumplimiento = 140/206x100= 67% 
 
El porcentaje obtenido es de 67%, el cual indica que debe mejorar y reforzar 
Pollos Hucana en cuanto a los aspectos sanitarios; tener en cuenta los 
requerimientos en que están fallando y ajustar la planta a cumplir con los 
requerimientos del Decreto 1500 de 2007, al igual que en BPM, Bioseguridad y 
HACCP; que se describirán a continuación en el numeral 6.2. 
De igual forma se obtiene el porcentaje por cada aspecto, como se muestra en la 
tabla 11 donde se encuentra tabulada el porcentaje de cumplimiento del decreto 
1500 del 2007 de cada aspecto sanitario. 
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Tabla 11: PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO POR ASPECTO. 
ASPECTOS Porcentaje de 
cumplimiento 
INSTALACIONES FISICAS Y SANITARIAS 62% 
OPERACIONES DE SACRIFICIO 75% 
SALAS DE PROCESO 81% 
EQUIPOS Y UTENSILIOS 72% 
ALMACENAMIENTO 83% 
PERSONAL MANIPULADOR 70% 
INSPECCION SANITARIA 43% 
INSTALACIONES SANITARIAS 57% 
ABASTECIMIENTO DE AGUA 75% 
MANEJO Y DISPOSICION DE RESIDUOS SOLIDOS 75% 
MANEJO Y DISPOSICION DE LOS RESIDUOS LIQUIDOS 75% 
MANEJO DE EMISIONES ATMOSFERICAS 50% 
LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN 50% 
CONTROL DE PLAGAS (ARTRÓPODOS, ROEDORES, 
AVES, ETC.) 50% 
TRANSPORTE 100% 
EDUCACION Y CAPACITACION 37% 
SALUD OCUPACIONAL 66% 
CUMPLIMIENTO TOTAL (PROMEDIO) 67% 
 
El aspecto fuerte de Pollos Hucana es el Transporte, con cumplimiento de un 
100% en BPM, HACCP y Bioseguridad, ya que cuenta con camiones furgonados 
en buen estado y cuenta con estibas que no permiten el contacto directo con la 
plataforma y pared del furgón permitiendo así un buen sistema de refrigeración del 
producto que se transporta. (Ver grafico Nº 12)  
 
El punto más bajo es el de Educación y Capacitación con un 37% donde uno de 
los aspectos que se observan es la carencia de avisos y señalizaciones alusivas a 
la práctica de higiene y a la sensibilización de las prácticas higiénicas en la 
manipulación de los alimentos.        
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Otro aspecto en consideración es la Inspección Sanitaria donde se maneja de un 
porcentaje del 57% debido a condiciones como no contar con un médico 
veterinario y/o médico inspector  y no llevar registro de los productos no conforme 
para el procesamiento, por lo tanto debe mejorar en la inspecciones ante-mortem 
y post-mortem. 
 
El control de plagas (artrópodos, roedores, aves, etc.), la limpieza y desinfección y 
el manejo de emisiones atmosféricas, manejan un rango medio igual al 50% de 
porcentaje de cumplimiento, esto es porque estos aspectos se cumplen 
parcialmente, como por ejemplo, existen procedimientos escritos y no se llevan a 
la práctica y que existan programas de capacitación pero no hay señales alusivas 
al higiene y a la seguridad, por lo tanto, hay que hacer énfasis en documentar las 
operaciones y en la concientización de la importancia de la higiene, la seguridad y 
el control de emisiones de gases y malos olores que pueden dañar la imagen de la 
empresa y el medio ambiente circundante, aplicando dispositivos y filtros para 
estas emisiones, entre otras acciones posibles. 
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Tabla 12: ACCIONES A TOMAR POR CADA ASPECTO. 
 ASPECTOS 
Porcentaje de 
cumplimiento ACCIONES 
INSTALACIONES FISICAS Y 
SANITARIAS 62% 
CORREGIR Y MEJORAR EN MENOR 
TIEMPO 
OPERACIONES DE SACRIFICIO 
75% 
TOLERABLE, HAY QUE MEJORAR 
SALAS DE PROCESO 81% 
TOLERABLE, HAY QUE MEJORAR 
EQUIPOS Y UTENSILIOS 
72% 
TOLERABLE, HAY QUE MEJORAR 
ALMACENAMIENTO 
83% 
TOLERABLE, HAY QUE MEJORAR 
PERSONAL MANIPULADOR 
70% 
CORREGIR Y MEJORAR EN MENOR 
TIEMPO 
INSPECCION SANITARIA 
43% 
CORREGIR Y MEJORAR EN MENOR 
TIEMPO 
INSTALACIONES SANITARIAS 
57% 
CORREGIR Y MEJORAR EN MENOR 
TIEMPO 
ABASTECIMIENTO DE AGUA 
75% 
TOLERABLE, HAY QUE MEJORAR 
MANEJO Y DISPOSICION DE 
RESIDUOS SÓLIDOS 75% 
TOLERABLE, HAY QUE MEJORAR 
MANEJO Y DISPOSICION DE LOS 
RESIDUOS LIQUIDOS 75% 
TOLERABLE, HAY QUE MEJORAR 
MANEJO DE EMISIONES 
ATMOSFERICAS 50% 
CORREGIR Y MEJORAR EN MENOR 
TIEMPO 
LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN 
50% 
CORREGIR Y MEJORAR EN MENOR 
TIEMPO 
CONTROL DE PLAGAS 
(ARTRÓPODOS, ROEDORES, 
AVES, ETC.) 50% 
CORREGIR Y MEJORAR EN MENOR 
TIEMPO 
TRANSPORTE 
100% 
EN BUENAS CONDICIONES, NO 
DESCUIDAR 
EDUCACION Y CAPACITACION 
37% TOMAR ACCIONES INMEDIATAS 
SALUD OCUPACIONAL 
66% 
CORREGIR Y MEJORAR EN MENOR 
TIEMPO 
CUMPLIMIENTO TOTAL 
(PROMEDIO) 67% TOLERABLE, HAY QUE MEJORAR 
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Tabla 13: MEDIDAS A TOMAR SEGÚN LA ESCALA PORCENTUAL. 
ESC 
(%) ACCIONES MEDIDAS 
<40 TOMAR ACCIONES INMEDIATAS Detener el proceso y realizar cambios en 
el cual se elimine o minimicen los riesgos.   
>41<70 CORREGIR Y MEJORAR EN MENOR TIEMPO 
Ser cautelosos en estos procesos y 
realizar actividades  que elimine o 
minimicen los riesgos. 
>71<90 TOLERABLE HAY QUE MEJORAR 
Se puede seguir trabajando bajo este 
parámetro, pero tener en cuenta las tareas 
para mejorar los procesos. 
>91<100 EN BUENAS CONDICIONES, NO DESCUIDAR 
Proceso adecuado para la producción de 
pollos y realizar inspecciones periódicas y 
mejoras.  
 
Grafico 12: NIVEL DE CUMPLIMIENTO SANITARIO. 
 
FUENTE: AUTORES 
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5.2 REQUERIMIENTO SEGÚN EL DECRETO 1500 DE 2007 PARA 
AJUSTAR  LA PLANTA POLLOS HUCANA A LAS NORMAS 
SANITARIAS EN BPM, BIOSEGURIDAD Y HACCP. 
 
 
TOMAR ACCIONES INMEDIATAS 
 
EDUCACION Y CAPACITACION 
 
El manipulador de alimentos debe ser entrenado para comprender y manejar el 
control de los puntos críticos que están bajo su responsabilidad y la importancia de 
su vigilancia o monitoreo, además, debe conocer los límites críticos y las acciones 
correctivas a tomar cuando existan desviaciones en dichos límites. 
 
CORREGIR Y MEJORAR EN MENOR TIEMPO 
 
INSTALACIONES FISICAS Y SANITARIA 
 
a. Contar con vías de acceso a las diferentes áreas de la planta de beneficio. Los 
patios de maniobras, cargue y descargue, deben ser de superficie tratada, 
dura, de manera tal que se controle el levantamiento de polvo debido a las 
operaciones propias del establecimiento; tener declives adecuados y disponer 
de drenajes suficientes. 
b. La planta debe contar con una zona de limpieza y desinfección para los 
vehículos que ingresen a la misma a fin de mantener y controlar un ambiente 
inocuo al interior de las instalaciones. 
b. Las paredes, techos y pisos de las instalaciones deben ser de material sólido y 
con acabados sanitarios. 
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c. Los residuos sólidos y líquidos serán manejados de tal forma que se evite la 
contaminación de la carne, productos cárnicos comestibles, equipos y áreas 
de proceso, los recipientes utilizados para almacenar los residuos sólidos 
serán de material sanitario, de  fácil limpieza y desinfección. 
 
PERSONAL MANIPULADOR 
 
a. El personal que presente afecciones de la piel o enfermedad 
infectocontagiosa, debe ser excluido de toda actividad directa de manipulación 
de alimentos. 
b. De ser necesario el uso de guantes, éstos deben mantenerse limpios, sin 
roturas o imperfectos y, ser tratados con el mismo cuidado higiénico de las 
manos. El material de los guantes, debe ser apropiado para la operación 
realizada. El uso de éstos, no exime al operario de la obligación de lavarse y 
desinfectarse las manos. 
c. Los manipuladores no deben sentarse ni acostarse en el pasto, andenes o 
lugares donde la ropa de trabajo pueda contaminarse. 
d. El manipulador deberá contar con todos los elementos de protección, según la 
actividad desarrollada. 
 
INSPECCION SANITARIA 
 
a. Cada lote que llegue a la planta de beneficio debe aportar certificado sanitario 
de la inspección realizada en la granja por un médico veterinario en el cual 
conste que el lote es apto para el sacrificio. Dicha inspección se realizará en 
un tiempo no mayor de 72 horas previo al sacrificio. 
b. Para plantas de beneficio con un volumen menor o igual a 5000 aves día de 
proceso, se asignará un inspector oficial. 
c. En la inspección ante-mortem, las aves deben inspeccionarse de manera que 
el inspector oficial pueda reconocer las desviaciones con respecto a la 
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condición normal de las mismas. Estas podrán ser apreciadas en el porte, en 
la conducta o en otros signos clínicos del animal que puedan indicar una 
enfermedad, una condición o un defecto que, a su vez, exija una manipulación 
especial o un examen más detenido. 
d. En esta inspección ante-mortem, los animales o lotes separados como 
sospechosos deben pasar a sacrificio bajo condiciones especiales, para lo 
cual el establecimiento tendrá un procedimiento documentado. Estos lotes 
deben ser marcados e identificados hasta que se determine el destino final. 
e. Contar con equipos, mesas y utensilios de material sanitario que se 
encuentren en óptimas condiciones y que tengan un diseño que permita su 
fácil limpieza y desinfección. 
 
INSTALACIONES SANITARIAS 
 
a. Las áreas de procesamiento deben poseer un número adecuado de 
estaciones para el  lavado de manos convenientemente localizadas con los 
tubos de desagüe conectados directamente al drenaje. 
b. La planta debe contar con un Horno crematorio o incinerador con una 
capacidad acorde a su clasificación para la adecuada incineración de los 
productos no conformes. 
 
MANEJO DE EMISIONES ATMOSFERICAS 
 
La planta debe contar con los dispositivos necesarios para la captación y control 
de estas emisiones humo, gas, vapores o cualquier otra sustancia proveniente de 
combustión. 
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LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN 
 
a. Debe contar con una descripción de todos los procedimientos que se llevan a 
cabo diariamente, antes y durante las operaciones, los cuales deben ser 
suficientes para evitar la contaminación o adulteración directa de los 
productos. Cada procedimiento estará identificado como operativo o pre-
operativo y contendrá las indicaciones para la limpieza y desinfección de las 
superficies de contacto con alimentos existentes en las instalaciones, equipos 
y utensilios. 
b. Deben existir registros que indiquen la realización de inspecciones periódicas 
en las diferentes áreas, equipos,  utensilios. 
 
CONTROL DE PLAGAS (ARTRÓPODOS, ROEDORES, AVES, ETC.) 
 
a. La planta debe contar con dispositivos preventivos en buenas condiciones y 
localizados adecuadamente para el control de insectos y roedores, como: 
electrocutadores, rejillas, angeos, trampas, cebos. 
b. Los accesos y alrededores deben estar en buen estado para evitar la 
proliferación de plagas. 
c. No debe haber animales domésticos dentro de la planta que puedan alterar el 
ambiente inocuo. 
d. El manipulador de alimentos debe ser entrenado para comprender y manejar 
el control de los puntos críticos que están bajo su responsabilidad y la 
importancia de su vigilancia o monitoreo, además, debe conocer los límites 
críticos y las acciones correctivas a tomar cuando existan desviaciones en 
dichos límites. 
e. 13.4. La planta debe contar con  avisos de lavado de manos en lugares 
visibles en el establecimiento. 
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SALUD OCUPACIONAL 
 
La planta debe tener equipos e implementos de seguridad en funcionamiento y 
bien ubicados (extintores, camillas, etc.) 
 
 
TOLERABLE, HAY QUE MEJORAR 
 
OPERACIONES DE SACRIFICIO 
 
a. El área de desangre se debe realizar en un espacio cerrado construido en 
material sanitario, se debe disponer de un sistema de recolección de sangre 
suficiente para atender los volúmenes de proceso en la planta. Este sistema 
garantizará un manejo seguro de la sangre de manera que se prevenga la 
contaminación cruzada, ser de evacuación permanente y conducir los residuos 
a las instalaciones apropiadas para su almacenamiento hasta su disposición 
final. 
b. Se debe realizar un registro de los controles realizados a los PCC (Puntos 
Críticos de Control) con el fin de mantener y controlar la inocuidad en los 
procesos. 
 
SALAS DE PROCESO 
 
a. La planta debe estar localizada en terreno no inundable y alejada de cualquier 
foco de insalubridad o actividades que puedan afectar la inocuidad del 
producto. 
b. Los sistemas de desagüe deben contar con sifones adecuados para tal fin y su 
construcción y diseño deben prevenir el riesgo de contaminación de los 
productos. 
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c. Los lavamanos deben estar dotados con agua potable, un dispositivo 
adecuado para el secado de manos, jabón y desinfectante o cualquier otro 
elemento que cumpla con la función de lavar y desinfectar las manos. 
 
EQUIPOS Y UTENSILIOS  
 
a. Los tanques de pre-enfriamiento y enfriamiento deben permitir el recambio o 
reposición permanente del agua, para garantizar la inocuidad del producto. 
b. Los equipos y utensilios deben estar construidos en material sanitario, con 
diseño que evite la contaminación y con dimensiones acordes con el volumen 
de beneficio. 
c. Los equipos y utensilios deben estar construidos en material sanitario, con 
diseño que evite la contaminación y con dimensiones acordes con el volumen 
de beneficio. 
 
 
ALMACENAMIENTO 
 
a. La sala de refrigeración debe contar con sistemas que minimicen el ingreso 
de aire caliente a los cuartos de refrigeración y/o congelación, para evitar 
fluctuaciones de temperatura. 
b. Las puertas deben ser isotermas de cierre y ajuste hermético y poseer un 
sistema manual de operación por dentro y fuera de la cámara. 
 
 
ABASTECIMIENTO DE AGUA 
 
a. El tanque de almacenamiento debe ser construido o revestido en materiales 
que garanticen la potabilidad del agua con una capacidad mínima para 
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terminar las labores del proceso y realizar operaciones de limpieza y 
desinfección. 
b. Únicamente se podrá utilizar agua no potable en la lucha contra incendios y 
en la producción de vapor, que no sea empleado en procesos de 
desinfección, en cuyo caso los sistemas de redes estarán diseñados e 
identificados, de manera tal que se evite la contaminación cruzada con el 
agua potable. 
c. Las tuberías de agua potable deben permitir la transferencia de cantidades 
de agua suficientes a los lugares del establecimiento donde son necesarias 
y, en caso de contar con sistema de vapor, dispondrá de cheques u otro 
sistema para evitar el paso de vapor y reflujos indeseados. 
 
MANEJO Y DISPOSICION DE RESIDUOS SOLIDOS 
 
a. Los sistemas de desagüe deben contar con sifones adecuados para tal fin y 
su construcción y diseño deben prevenir el riesgo de contaminación de los 
productos. 
b. No se deben ubicar trampas de grasas y otros sistemas de tratamiento de 
aguas residuales dentro de las instalaciones de las áreas de procesamiento. 
c. Los recipientes utilizados para almacenar los productos cárnicos no 
comestibles y decomisos serán de material sanitario, de fácil limpieza y 
desinfección. Su diseño será tal, que su uso no provoque la creación de 
condiciones insalubres. Estos no se emplearán para almacenar ningún 
producto comestible, portarán una marca notoria y distintiva que identifique 
los usos permitidos. 
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MANEJO Y DISPOSICION DE LOS RESIDUOS LIQUIDOS 
 
Los residuos generados durante el proceso de beneficio serán manejados de tal 
forma que se evite la contaminación de la carne, productos cárnicos comestibles, 
equipos y áreas de proceso. 
 
EN BUENAS CONDICIONES, NO DESCUIDAR 
 
TRANSPORTE 
 
Los furgones de los vehículos que transportan las canales se encuentran limpios, 
ordenados, secos y en buen estado general que permite la conservación de la 
temperatura de refrigeración en el transporte del pollo hacia su destino final o 
cliente, tener control y realizar inspecciones periódicas de las estibas, canastas, 
paredes y pisos del furgón y termómetro.   
 
5.3 PANORAMA DE FACTORES DE RIESGO DE LA PLANTA POLLOS 
HUCANA 
 
Para la realización de este Panorama de Factores de Riesgos, se tomó como base 
la guía para el diagnóstico de condiciones de trabajo y/o panorama de factores de 
riesgos según la norma GTC 45 del ICONTEC. De acuerdo a la guía GTC 45, se 
define: 
 
Accidente de Trabajo: es todo suceso repentino que sobrevenga por causa o con 
ocasión del trabajo, y que produzca en el trabajador una lesión orgánica, una 
perturbación funcional, una invalidez o la muerte (Decreto 1295 de 1.994 del 
Ministerio de trabajo y Seguridad Social). 
 
 113 
 
Consecuencias: alteración en el estado de salud de las personas y los daños 
materiales resultantes de la exposición al factor de riesgo. 
 
Diagnóstico de condiciones de trabajo o panorama de factores de riesgo: forma 
sistemática de identificar, localizar y valorar los factores de riesgo de forma que se 
pueda actualizar periódicamente y que permita el diseño de medidas de 
intervención. 
 
Efecto posible: la consecuencia más probable (lesiones a las personas, daño al 
equipo, al proceso o a la propiedad) que pueda llegar a generar un riesgo 
existente en el lugar de trabajo. 
 
Enfermedad profesional: todo estado patológico permanente o temporal que 
sobrevenga como consecuencia obligada y directa de la clase de trabajo que 
desempeña el trabajador, o del medio en que se ha visto obligado a trabajar, y que 
haya sido determinada como enfermedad profesional por el Gobierno Nacional. 
 
Exposición: frecuencia con que las personas o la estructura entran en contacto 
con los factores de riesgo. 
 
Factor de ponderación: se establece con base en los grupos de usuarios de los 
riesgos que posean frecuencias relativas proporcionales a los mismos. 
 
Factor de riesgo: es todo elemento cuya presencia o modificación, aumenta la 
probabilidad de producir un daño a quien está expuesto a él. 
 
Factores de riesgo físico: son todos aquellos factores ambientales de naturaleza 
física que puedan provocar efectos adversos a la salud según sea la intensidad, 
exposición y concentración de los mismos. 
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Factores de riesgo químico: toda sustancia orgánica e inorgánica, natural o 
sintética que durante la fabricación, manejo, transporte, almacenamiento o uso, 
puede incorporarse al aire ambiente en forma de polvos, humos, gases o vapores, 
con efectos irritantes, corrosivos, asfixiantes o tóxicos y en cantidades que tengan 
probabilidades de lesionar la salud de las personas que entran en contacto con 
ellas. 
 
Factores de riesgo biológicos: todos aquellos vivos ya sean de origen animal o 
vegetal y todas aquellas sustancias derivadas de los mismos, presentes en el 
puesto de trabajo y que pueden ser susceptibles de provocar efectos negativos en 
la salud de los trabajadores. Efectos negativos se pueden concertar en procesos 
infecciosos, tóxicos o alérgicos. 
 
Factores de riesgos sicolaborales: se refiere a aquellos aspectos intrínsecos y 
organizativos del trabajo, y a las interrelaciones humanas, que al interactuar con 
factores humanos endógenos (edad, patrimonio genético, antecedentes 
sicológicos) y exógenos (vida familiar, cultura..., etc), tienen la capacidad potencial 
de producir cambios sicológicos del comportamiento (agresividad, ansiedad, 
insatisfacción) o trastornos físicos o psicosomáticos (fatiga, dolor de cabeza, 
hombros, cuello, espalda, propensión a la úlcera gástrica, la hipertensión, la 
cardiopatía, envejecimiento acelerado). 
 
Factores de riesgo por carga física: se refiere a todos aquellos aspectos de la 
organización del trabajo, de la estación o puesto de trabajo y de su diseño que 
pueden alterar la relación del individuo con el objeto técnico produciendo 
problemas en el individuo, en la secuencia de uso o la producción. 
Factores de riesgo mecánico: objetos, máquinas, equipos, herramientas que por 
sus condiciones de funcionamiento, diseño o por la forma, tamaño, ubicación y 
disposición del último tienen la capacidad potencial de entrar en contacto con las 
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personas o materiales, provocando lesiones en los primeros y daños en los 
segundos. 
 
Factores de riesgo eléctricos: se refiere a los sistemas eléctricos de las máquinas, 
los equipos que al entrar en contacto con las personas o las instalaciones y 
materiales pueden provocar lesiones a las personas y daños a la propiedad. 
 
Factores de riesgo locativos: condiciones de las instalaciones o áreas de trabajo 
que bajo circunstancias no adecuadas pueden ocasionar accidentes de trabajo o 
pérdidas para la empresa. 
 
Fuente de riesgo: condición / acción que genera el riesgo. 
 
Grado de peligrosidad: es un indicador que refleja la incidencia de un riesgo con 
relación a la población expuesta. 
 
Grado de repercusión: indicador que refleja la incidencia de un riesgo con relación 
a la población expuesta. 
Personal expuesto: número de personas relacionadas directamente con el riesgo. 
 
Probabilidad: posibilidad de que los acontecimientos de la cadena se completen 
en el tiempo, originándose las consecuencias no queridas ni deseadas. 
 
Riesgo: probabilidad de ocurrencia de un evento de características negativas. 
 
Sistema de control actual: medidas implementadas con el fin de minimizar la 
ocurrencia de accidentes de trabajo y enfermedades profesionales. 
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Formula de Grado de Peligrosidad: 
 
GRADO DE PELIGROSIDAD = CONSECUENCIA  x EXPOSICIÓN x 
PROBABILIDAD 
 
Una vez se determina el valor por cada riesgo se ubica dentro de una escala de 
grado de peligrosidad así: 
 
 
Tabla 14: GRADO DE PELIGROSIDAD. 
G. P. BAJO G. P. MEDIO G. P. ALTO 
1                           300 301                        600 601                     1000 
 
 
Factor de Ponderación:  
El factor de ponderación se establece con base en el porcentaje de expuesto del 
número total de trabajadores, por lo tanto será particular para cada empresa. La 
siguiente tabla brinda información de la cantidad de trabajadores en la planta 
Pollos Hucana y el factor de ponderación con respecto al porcentaje de 
trabajadores expuestos al riesgo  al respecto:  
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Tabla 15: PONDERACION DE LA POBLACION DE POLLOS HUCANA. 
(20 trabajadores) 
 
 
Porcentaje de expuestos Factor de ponderación Trabajadores 
Expuestos 
1 - 20 % 1 1 – 4 
21 – 40 % 2 5 – 8 
41 – 60 % 3 9 – 12 
61 – 80 % 4 13 – 16 
81 - 100 % 5 17 – 20 
 
 
 
 
Grado de Repercusión: 
El grado de repercusión es el resultado del producto entre el grado de peligrosidad 
y el factor de ponderación: 
GR = GP x FP 
Tabla 16: VALORIZACION DE GRADO DE REPERCUSION. 
GR. BAJO GR. MEDIO GR. ALTO 
1                        1.500 1.501                  3.500 3.501                 5.000 
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5.4 ESCALAS PARA LA VALORACIÓN DE FACTORES DE RIESGOS 
QUE GENERAN ACCIDENTES DE TRABAJO 
 
Tabla 17: ESCALAS PARA LA VALORACIÓN DE FACTORES DE RIESGOS 
QUE GENERAN ACCIDENTES DE TRABAJO. 
 
FUENTE: GUIA TECNICA COLOMBIANA - GTC 45 INCONTEC  
 
 
 
Valor Consecuencias (*) 
10 Muerte y/o daños mayores a 400 millones de pesos** 
6 Lesiones incapacitantes permanentes y/o daños entre 40 y 399 millones de pesos 
4 Lesiones con incapacidades no permanentes y/o daños hasta 39 millones de pesos 
1 Lesiones con heridas leves, contusiones, golpes y/o pequeños daños económicos 
Valor Probabilidad 
10 Es el resultado más probable y esperado si la situación de riesgo tiene lugar 
7 Es completamente posible, nada extraño. Tiene una probabilidad de actualización del 50% 
4 Sería una coincidencia rara. Tiene una probabilidad del 20% 
1 Nunca ha sucedido en muchos años de exposición al riesgo, pero es concebible. Probabilidad del 5% 
Valor Tiempo de exposición 
10 La situación de riesgo ocurre continuamente o muchas veces al día. 
6 Frecuentemente o una vez al día. 
4 Ocasionalmente o una vez por semana. 
1 Remotamente posible 
 119 
 
 
Tabla 18: PANORAMA DE FACTORES DE RIESGO DE LA EMPRESA POLLOS HUCANA – Hoja 1 de 3. 
GRADO DE 
PELIGROSIDAD AREA TIPO DE RIESGO FUENTE 
CAUSAS 
INMEDIATA 
T.E 
(hrs) C E P 
G.P F.P G.R MEDIDAS PREVENTIVAS 
Riesgo Biológico Canastas de Aves Infecciones y 
Enfermedades 1 4 6 4 96 1 96 
Utilizar los implementos de 
higiene establecidos. 
Riesgo 
Mecánico 
Descarga de 
Canastas 
Golpes, traumas, 
luxaciones 1 1 6 4 24 1 24 
Capacitaciones para la 
adecuada realización  y 
prevención en esta labor. 
Recepción y 
Pesaje de aves 
Riesgo 
Ergonómico 
Levantamiento de 
Canastas 
Lesiones 
Musculares 1 4 6 7 168 1 168 
Capacitaciones para la 
adecuada realización  y 
prevención en esta labor. 
Riesgo Biológico Contacto Directo Con las Aves 
Infecciones y 
Enfermedades 2 4 4 4 64 1 64 
Utilizar guantes, tapa bocas 
y uniforme. 
Colgado Riesgo 
Ergonómico 
Levantamiento y 
colgado de aves 
Calambres, 
espasmos 
musculares. 
2 4 6 4 96 1 96 
Capacitaciones para la 
adecuada realización  y 
prevención en esta labor. 
Aturdimiento 
Riesgo Eléctrico Acceso a la zona de 
escaldado 
Estrés 
3 4 4 4 64 1 64 
Rediseñar puerta de acceso 
para el ingreso al área de 
escaldado. 
Riesgo 
Mecánico 
Manejo de Objetos 
corto punzantes  
Heridas Cortantes 3 4 10 4 160 1 160 Utilización de guantes con fibras metálicas. 
Riesgo Biológico Contacto con 
sangre del ave 
Infecciones y 
enfermedades 3 4 6 4 96 1 96 
Implementar medidas de 
bioseguridad Degüelle y desangre Riesgo 
Ergonómico 
Posición de pie y 
movimiento 
repetitivo 
Estrés, Calambre 
y tensión 
muscular. 
3 4 10 4 160 1 160 
Capacitaciones para la 
adecuada realización  y 
prevención en esta labor. 
 
Riesgo Físico 
Alta temperatura en 
el escaldado  
Quemaduras de 
Segundo y Tercer 
Grado. 
4 6 6 7 252 2 504 
Señalización y demarcación 
de zona de escaldadora. 
Escaldado 
Riesgo Químico Contacto e 
inhalación de vapor 
Estrés, infección 
respiratoria  4 6 10 4 240 2 480 
Uso de extractores de aire. 
Riesgo Físico Altas temperaturas          
Desplumado 
Riesgo Biológico Contacto Indirecto y 
deposito de  
Plumas 
Infecciones y 
Enfermedades 
2 4 6 4 96 2 192 
Implementar medidas de 
Bioseguridad en el manejo 
de residuos biológicos que 
pueden atentar con la 
calidad del producto y la 
salud de los trabajadores. 
 
 
 
 
 T.E =Tiempo Expuesto   C= Consecuencia  E= Exposición  P= Probabilidad 
G.P = Grado de Peligrosidad F.P= Factor de Ponderación G.R= Grado de Repercusión    
PCC = Punto Críticos de Control  
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PANORAMA DE FACTORES DE RIESGO DE LA EMPRESA POLLOS HUCANA – Hoja 2 de 3 
 
GRADO DE 
PELIGROSIDAD AREA TIPO DE RIESGO FUENTE 
CAUSAS 
INMEDIATA 
T.E 
(hrs) C E P 
G.P F.P G.R MEDIDAS PREVENTIVAS 
Revirado 
Riesgo 
Ergonómico 
Levantamiento 
del Ave 
Calambres, 
espasmos 
musculares. 
3 4 4 4 64 3 192 
Capacitaciones para la 
adecuada realización  y 
prevención en esta labor. 
Pelado de patas 
Riesgo 
Ergonómico 
Movimiento 
repetitivo 
Calambres, 
espasmos 
musculares 4 4 6 4 96 1 96 
Implementar 
procedimientos de 
bioseguridad en el uso de 
elementos de protección 
personal y manejo de 
residuo sólidos. 
Corte de patas 
Riesgo Físico Manejo de 
Objetos corto 
punzantes 
Heridas 
Cortantes 4 6 6 7 252 1 252 
Utilización de guantes con 
fibras metálicas. 
Cambio de línea 
Riesgo 
Ergonómico 
Levantamiento 
del Ave 
Calambres, 
espasmos 
musculares. 
4 4 4 4 64 1 64 
Capacitaciones para la 
adecuada realización  y 
prevención en esta labor. 
Riesgo Físico Manejo de 
Objetos corto 
punzantes 
Heridas 
Cortantes 4 6 4 7 168 3 504 Utilización de guantes con fibras metálicas. 
Evisceración 
Riesgo 
Biológico 
Contacto con 
sangre y heces. 
Infecciones y 
enfermedades 
4 6 6 7 252 3 756 
Implementar 
procedimientos de 
bioseguridad en el uso de 
elementos de protección 
personal y manejo de 
residuo sólidos. 
Reprocesamiento Riesgo Biológico 
Posible 
reproducción de 
bacterias, por 
tratamiento de 
agua en el 
enjuague 
Contaminación 
cruzada entre 
los  productos y 
zoonosis. 4 4 4 4 64 1 64 
Implementar 
procedimientos de 
bioseguridad en el uso de 
elementos de protección 
personal y vacunación. 
Pre enfriamiento Ninguno           
T.E =Tiempo Expuesto  C= Consecuencia  E= Exposición  P= Probabilidad 
G.P = Grado de Peligrosidad F.P= Factor de Ponderación G.R= Grado de Repercusión    
PCC = Punto Críticos de Control 
 121 
 
 
PANORAMA DE FACTORES DE RIESGO DE LA EMPRESA POLLOS HUCANA – Hoja 3 de 3 
GRADO DE 
PELIGROSIDAD AREA TIPO DE RIESGO FUENTE 
CAUSAS 
INMEDIATA T.E C E P 
G.P F.P G.R MEDIDAS PREVENTIVAS 
Enfriamiento Riesgo 
Mecánico 
Caída a nivel, por 
subirse a 
canastas o 
escaleras 
Golpes, 
hematomas, 
fracturas. 
1 4   4 4 64    1 64 Capacitaciones para la 
adecuada realización  y 
prevención en esta labor. 
Escurrido Ninguno           
Empaque Ninguno           
Almacenamiento Riesgo Físico  Temperaturas 
bajas 
Calambres, 
Hipotermia 
1 4   4 4 64    1  64 Dotación de abrigos y 
elemento de protección 
personal. 
Despacho Riesgo 
Ergonómico 
Levantamiento de 
Canastas 
Lesiones 
Musculares 1 4 4 4 64 1 64 
Capacitaciones para la 
adecuada realización  y 
prevención en esta labor. 
 
 
 
 
FUENTE: GUIA TECNICA COLOMBIANA - GTC 45 INCONTEC  
 
 
 
 
T.E =Tiempo Expuesto  C= Consecuencia  E= Exposición  P= Probabilidad 
G.P = Grado de Peligrosidad F.P= Factor de Ponderación G.R= Grado de Repercusión    
PCC = Punto Críticos de Control 
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Tabla 19: PRIORIZACION DE RIESGOS. 
Área/Actividad Tipo de Riesgo G.R Actividades a realizar 
Evisceración Riesgo Biológico 756 
Capacitar y dotar al personal en 
procedimientos de bioseguridad 
y buenas practicas de 
eviscerado  y uso de elementos 
de protección personal.  Limitar 
o aislar  adecuadamente el área 
de eviscerado para evitar la 
contaminación cruzada del 
producto. 
Evisceración Riesgo Mecanicos 504 
Uso de guantes con fibras 
metálicas, y capacitación del 
autocuidado y buenas practicas 
de eviscerado. 
Escaldado Riesgo Físico 504 Señalización y demarcación de la escaldadora. 
Escaldado Riesgo Químico 480 
Realizar mantenimientos o 
reemplazar  extractores de aires 
en el área de escaldado para 
evitar la acumulación e 
inhalación de vapores y dotar a 
los empleados con mascarillas 
de filtro de gases. 
FUENTE: AUTORES 
 
El Panorama de Factores de Riesgo se realizó con el fin de determinar un 
diagnóstico general de la empresa en cuanto a Bioseguridad, para establecer los 
riesgos a los que se encuentran expuestos los trabajadores en el procesamiento 
del pollo, tales como la exposición a enfermedades trasmitida por la aves o 
zoonosis, por el contacto de sangre, vísceras, plumas o residuos orgánicos del 
pollo. En consecuencia, se obtuvo como resultado un alto índice de riesgos en el 
proceso de evisceración, ya que el cuidado personal o el uso de elementos de 
protección personal está en mal estado; por ejemplo, guantes rotos y  tapabocas 
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mal usados, además un alto riesgo mecánico por la manipulación de objetos 
cortantes en el área de eviscerado.  El objeto de este Panorama de Factores de 
Riesgo es establecer medidas y/o barreras en las entradas y salidas de 
microorganismo en el procesamiento del pollo, que puedan ocasionar 
contaminación o contagio del trabajador al producto y viceversa.   
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5.5. ANALISIS DE RIESGO EN CADA PROCESO DE POLLOS HUCANA 
Tabla 20: ANÁLISIS DE RIESGOS – SACRIFICIO DE POLLOS HUCANA – Hoja 1 de 5. 
Paso del proceso Riesgo a la inocuidad del alimento 
¿Existen 
probabilidades 
razonables de que se 
presente? 
Fundamento 
Si la columna 3 es "Sí", 
¿qué medidas podían 
aplicarse para prevenir, 
eliminar o reducir el 
riesgo a un nivel 
aceptable? 
Punto crítico de 
control 
Biológicos – Ninguno     
Químicos – Ninguno     Recepción / Retención – Aves 
vivas Físicos – Ninguno     
Biológicos – Ninguno     
Recepción – 
Materiales para 
empaquetado 
Químicos – No son 
aceptables para el uso 
deseado 
No 
Se reciben cartas de 
garantía de todos los 
proveedores  para 
materiales de 
empaquetado. 
  
Físicos – Materiales 
extraños No 
Los registros de la 
planta demuestran que 
la contaminación con 
materiales extraños no 
ha ocurrido durante los 
últimos años. 
   
Biológicos – Ninguno     
Químicos – Ninguno     
Almacenamiento – 
Ingredientes no 
cárnicos / Materiales 
para empaquetado 
Físicos – Ninguno     
 
 
FORMATO: Modelo HACCP general  para el sacrificio de aves (Food Safety  and Inspection  Service)  
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ANÁLISIS DE RIESGOS – SACRIFICIO DE POLLOS HUCANA – Hoja 2 de 5 
 
Paso del proceso 
Riesgo a la 
inocuidad 
del alimento 
¿Existen 
probabilidades 
razonables de que 
se presente? 
Fundamento 
Si la columna 3 es "Sí", ¿qué 
medidas podían aplicarse 
para prevenir, eliminar o 
reducir el riesgo a un nivel 
aceptable? 
Punto crítico 
de control 
Biológicos – Ninguno     
Químicos – Ninguno     
Descarga / Colgado / 
Aturdimiento / 
Sacrificio / 
Desangrado Físicos – Ninguno     
Biológicos – Ninguno     Escaldado /Desplume / Corte de la cabeza / 
Lavado/  
/ Revirado  
 
Químicos – Ninguno     
Biológicos – 
Patógenos 
(contaminación fecal 
debida al desgarre 
de vísceras). 
Sí 
El desgarre de 
vísceras puede 
conducir a una 
contaminación 
significativa que puede 
estar relacionada con 
patógenos. 
El ajuste adecuado del equipo 
de evisceración y la 
capacitación de los empleados 
sobre la presentación reducirá el 
nivel de contaminación. 
Inspección visual de las canales 
para la detección de 
contaminación fecal. 
P-1 
Químicos – Ninguno     
Evisceración / 
Presentación 
Biológicos – Ninguno     
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ANÁLISIS DE RIESGOS – SACRIFICIO DE POLLOS HUCANA – Hoja 3 de 5 
Paso del proceso 
Riesgo a la 
inocuidad del 
alimento 
¿Existen 
probabilidades 
razonables de 
que se presente? 
Fundamento 
Si la columna 3 es "Sí", 
¿qué medidas podían 
aplicarse para prevenir, 
eliminar o reducir el 
riesgo a un nivel 
aceptable? 
Punto crítico de 
control 
Biológicos – Ninguno     
Químicos – Ninguno     
Extirpación de 
pulmón / buche 
Degüello / 
Recolección del 
pescuezo  
Físicos – Ninguno     
Biológicos – 
Patógenos 
Salmonella, E. coli 
genérica 
Sí 
Probabilidades de 
contaminación y 
crecimiento de 
patógenos. El 
enfriamiento ulterior 
ayudará a reducir el 
riesgo del crecimiento 
El lavado apropiado (con 
el uso de un agente 
antimicrobiano), el recorte 
y el control de la 
temperatura reducirán el 
número de patógenos y 
limitarán el crecimiento de 
los mismos. 
P-2 
Químicos – Ninguno      
Reprocesamiento 
Físicos – Ninguno     
 
 
 
 
 
 
 FORMATO: Modelo HACCP general  para el sacrificio de aves (Food Safety  and Inspection  Service)  
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ANÁLISIS DE RIESGOS – SACRIFICIO DE POLLOS HUCANA – Hoja 4 de 5 
Paso del proceso Riesgo a la inocuidad del alimento 
¿Existen 
probabilidade
s razonables 
de que se 
presente? 
Fundamento 
Si la columna 3 es "Sí", ¿qué 
medidas podían aplicarse para 
prevenir, eliminar o reducir el 
riesgo a un nivel aceptable? 
Punto 
crítico 
de 
control 
Biológicos – 
Enfermedades 
septicémicas o 
toxémicas 
No 
Históricamente, los pollos jóvenes 
presentan un número bajo de casos de 
enfermedades septicémicas o toxémicas, 
las únicas enfermedades avícolas 
relevantes para la salud pública. 
  
Químicos – Ninguno     
Recuperación 
Físicos – Ninguno     
Lavado final Biológicos – Ninguno     
 Químicos – Ninguno     
 Físicos – Ninguno     
Recolección de Biológicos – Ninguno     
Químicos – Ninguno     hígado / 
corazón; 
Recolección / 
despellejo de 
Físicos – Ninguno     
 
 
 
Enfriamiento – 
Canales / 
pescuezos / 
menudos 
Sí 
 
El producto será enfriado 
adecuadamente  para 
prevenir el crecimiento de 
patógenos. El uso de dióxido 
de cloro puede prevenir el 
crecimiento adicional de 
Salmonella. 
Biológicos 
contaminación 
cruzada Salmonella 
 
 
Contacto de producto a producto. Las 
publicaciones científicas indican que los 
sistemas de enfriamiento que son 
controlados inadecuadamente pueden 
conducir a una prevalencia más alta de 
Patógenos en el producto final.  
  
P-3 
Químicos – Ninguno       
Físicos – Ninguno      
 
FORMATO: Modelo HACCP general  para el sacrificio de aves (Food Safety  and Inspection  Service)  
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ANÁLISIS DE RIESGOS – SACRIFICIO DE POLLOS HUCANA – Hoja 5 de 5 
Paso del proceso Riesgo a la inocuidad del alimento 
¿Existen 
probabilidades 
razonables de 
que se presente? 
Fundamento 
Si la columna 3 es "Sí", 
¿qué medidas podían 
aplicarse para prevenir, 
eliminar o reducir el 
riesgo a un nivel 
aceptable? 
Punto crítico de 
control 
Biológicos – Ninguno     
Químicos – Ninguno     Empaquetado / Etiquetado 
Físicos – Ninguno     
Biológicos – Patógenos Sí 
Hay probabilidades 
razonables de que los 
patógenos crezcan si la 
temperatura de 
almacenamiento 
asciende de los 10 ºC 
Mantener la temperatura 
del producto a una 
temperatura igual o menor 
10 ºC 
P-4 
Químicos – Ninguno     
Almacenamiento 
(frío) del 
producto 
terminado 
Físicos – Ninguno     
Biológicos – Ninguno     
Químicos – Ninguno     Envío 
Físicos – Ninguno     
 
 
 
 
 
 
 
FORMATO: Modelo HACCP general  para el sacrificio de aves (Food Safety  and Inspection  Service)  
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5.5.1. ANALISIS DE RIESGOS  
 
En la anterior tabla se consignan los respectivos tipos de riesgos a la inocuidad del 
alimento posibles de encontrar en las diferentes etapas del proceso, así como la 
probabilidad razonable de que se presente, su fundamento, las medidas de prevención 
y de punto crítico de control, estableciendo parámetros para eliminar o reducir el riesgo 
a un nivel aceptable.   
 
Se muestra claramente los tres tipos de riesgo de inocuidad existente, que son 
biológicos, químicos y físicos, la posibilidad de que alguno de estos se encuentre en 
alguna de las fases del proceso que son: la recepción tanto de aves vivas como el 
material para empaquetado, físicos, almacenamiento de ingredientes cárnicos o de 
materiales para empaquetado, descara, colgado, aturdimiento, sacrificio, desangrado, 
escaldado, desplume, corte de la cabeza, lavado, revirado, evisceración, presentación, 
extirpación de pulmón y buche, degüello, recolección del pescuezo, rebosamiento, 
recuperación, lavado final, recolección de hígado y corazón, despelleje, enfriamiento, 
canales, empaquetado, etiquetado, almacenamiento (frío) del producto terminado y 
envío. 
 
Además de la posibilidad razonable de exigencia de dicho riesgo (si o no) con su 
respectiva fundamentación teórica que explique su existencia, finalizando con la 
medidas de prevención y punto críticos de control de dicho riesgo que en caso de 
posible existencia se pueda mantener en un nivel aceptable o se pueda eliminar por 
completo. 
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5.6  ARBOL DE DECISION DE CONTROL DE PUNTOS CRITICOS. 
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El árbol  de decisiones es un esquema de preguntas que se aplica a cada una de las 
etapas del diagrama de flujo. Las preguntas se responden “si” o “no” y. dependiendo de 
ello, se establece si el control en esta etapa debe ser considerado o no critico para la 
inocuidad. 
Este árbol de decisiones, indica que debe aplicarse de manera flexible como orientación 
para determinar los PCC dependiendo del tipo de operación que se esté analizando31. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                            
31
 Memoria  Taller  Diseño e Implementación del sistema HACCP  en industrias de  alimentos - Jairo 
Romero, 2004 
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6. SISTEMA DE GESTION INTEGRADO DE INOCUIDAD. 
 
 
6.1. PLATAFORMA SISTEMA DE GESTION ESTRATEGICA DEL 
INTEGRADO DE INOCUIDAD PARA POLLOS HUCANA. 
 
 
 
Se puede definir el Sistema de Gestión Integrada como “el conjunto de la estructura 
organizativa, la planificación de las actividades, las responsabilidades, las prácticas, los 
procedimientos, los procesos y los recursos necesarios para desarrollar, implantar, 
llevar a efecto, revisar y mantener al día la política de la empresa”. 
 
De este modo, el Sistema de Gestión Integrado de Inocuidad (SGII) en Pollos Hucana 
se aplica a todas las actividades; relativas a la seguridad e higiene del pollo, a las que 
presenten riesgos para los trabajadores y a aquellas que puedan dañar el medio 
ambiente, existiendo una influencia mutua entre ellas. 
 
El diseño del Sistema de Gestión Integrado de Inocuidad toma como punto de partida 
aquellos requisitos de las normas HACCP, BPM y Bioseguridad, que se encuentran 
directamente interrelacionados como son: 
 
 Compromiso por parte de la Dirección y el reflejo en toda la organización: El 
desarrollo y éxito en la implantación del Sistema de Gestión Integrado de 
Inocuidad depende en gran medida del nivel de implicación demostrado por la 
Dirección y en función de dicho nivel estará la responsabilidad que se logre 
inculcar al personal de la empresa. 
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 Carácter preventivo: El SGII tendrá una tendencia claramente preventiva, 
anticipándose a cualquier acción correctiva, consecuencia de un efecto de 
higiene no controlado, de alguna contaminación cruzada del pollo o una 
inadecuada utilización de los elementos de protección personal.  
 
 La metodología para su seguimiento y control será utilizado el ciclo PHVA: Este 
método ya desarrollado y aplicado en BPM, HACCP y Bioseguridad, se basa en 
el ciclo de Deming por medio el cual se tomaran en cuenta los indicadores para 
el control, seguimiento y mejoras del SGII. 
 
La empresa Pollos Hucana debe lograr que se conozcan los objetivos, el 
comportamiento de su cumplimiento y las vías para conseguirlos, siendo la 
comunicación la base para alcanzarlos y la misma permite además concienciar sobre la 
importancia del SGII y del seguimiento de sus procedimientos.  
 
Para el diseño del SGII se efectuaron los siguientes pasos, tal como se muestra a 
continuación: 
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6.1.1. ETAPAS PROPUESTAS PARA PONER EN MARCHA EL SGII 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Autores 
ACTIVIDADES DESCRIPCION ETAPA 
DIAGNOSTICO 
DESARROLLO 
SEGUIMIENTO 
DEL DISEÑO 
MEJORA 
CONTINUA 
• Definición de la política y 
objetivos del SGII. 
• Creación de Equipo de 
Inocuidad. 
• Elaboración de Programa 
de control y tratamiento del 
agua, Programa de 
limpieza y desinfección, 
control de plaga y 
Programa de control de 
residuos. 
• Elaboración de POES  
 
 
DECISIÓN 
GERENCIAL 
Elaboración de perfil 
sanitario y panorama de 
riesgos. 
Analizar las condiciones 
que se encuentra la 
empresa según Decreto 
3075/97 
Planificación del SGII 
Documentación del SGII 
Indicadores De Gestión 
Toma de decisión 
gerencial. 
Beneficios y recursos 
necesarios para 
implementar un SGII. 
• Análisis de la situación. 
• Definición  
 
• Indicadores Del 
Sistema de Gestión 
Integrado de Inocuidad 
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Etapa 1: Diagnóstico 
 
El diagnóstico se apoya en la participación de los grupos de interesados (con criterios 
de inocuidad, bioseguridad, ecológicos, sociales, económicos, políticos), lo cual permite 
que participen en la identificación de problemas y propuestas de estrategias, de 
soluciones y mejoras en la organización. 
 
Es fundamental la aplicación de técnicas de gestión y estadísticas para analizar la 
información resultante del diagnóstico, en este caso Perfil Sanitario y Panorama de 
Factores de Riesgos (ver Tablas N° 9 y Tabla N° 18).  La comunicación de los 
resultados a todos los interesados, así como identificar y comunicar la legislación o 
regulaciones a cumplimentar. 
 
Etapa 2: Decisión Gerencial 
 
Análisis de la situación: La junta directiva identifica los beneficios de proceder con un 
SGII para la empresa (discrepancia de una situación real y una deseada), se estudia los 
diagnósticos efectuados en la etapa anterior. 
 
Definición: Consiste en decidir por la alternativa de implementar el SGII, para esto el 
administrador puede apoyarse en herramientas de información que calculen y hagan un 
seguimiento de las consecuencias, costos y oportunidades proporcionadas para el 
desarrollo, implementación y seguimiento del SGII. 
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Etapa 3: Desarrollo 
 
 
Esta etapa tiene como objetivo planificar e implantar el SGII, para lo cual es necesario 
definir los procesos de realización, de gestión y de apoyo de la organización y su 
correspondiente situación de partida para establecer los objetivos concretos a lograr, los 
métodos de trabajo a utilizar y los recursos necesarios y se procederá a la elaboración 
de la documentación del Sistema de Gestión Integrado. 
 
Para cada proceso es necesario un conocimiento detallado de la situación real de 
partida, ya que ello permitirá establecer más fácilmente los objetivos concretos a lograr, 
los métodos de trabajo a utilizar y los recursos necesarios en cada caso, así como 
recopilación y análisis de la normativa vigente en inocuidad y seguridad en el sector 
avícola y medio ambiente, más cualquier otra exigencia particular del producto, sector o 
empresa, así como permite definir la documentación que se va a utilizar durante la 
implantación de Sistema de Gestión Integrado de Inocuidad y cómo se va a controlar. 
Para ello debe realizarse las siguientes tareas:  
 
Sub-ETAPA PLANIFICACIÓN DEL SISTEMA 
 
a) Definición de la Política: La alta dirección como responsable, deberá establecer la 
política de gestión integrada y todas aquellas decisiones relativas a la iniciación, 
desarrollo, implantación y actualización del Sistema de Gestión Integrado de Inocuidad.  
La política tiene en cuenta hacia dónde quiere llegar la organización en materia de 
inocuidad, seguridad e higiene. En esta definición deben quedar reflejados los 
requisitos que se plantean en las tres normas (HACCP-BPM-Bioseguridad) y una vez 
elaborada debe ser comunicada y conocida por todos los interesados. 
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La Política Integrada de Gestión es un documento público que recoge los objetivos 
generales de la organización en materia de inocuidad, seguridad e higiene indicando el 
liderazgo y compromiso de la Dirección con el SGII, así como las directrices de 
actuación para su consecución (ver numeral 6.2). 
 
La Política del SGII debe ser adecuada a las actividades de Pollos Hucana, 
garantizando el cumplimiento de todos los requisitos legales e incluyendo un 
compromiso de Mejora Continua. 
 
 
b)  Definir los objetivos y metas: Se deben definir los objetivos específicos y las 
consiguientes metas a todos los niveles oportunos dentro de la estructura de la 
organización que tienen incidencia directa en la inocuidad y seguridad y en los aspectos 
medioambientales de las actividades avícolas (ver numeral 6.2). 
 
Todos los objetivos establecidos tienen que ir acompañados por metas medibles y 
alcanzables, que incluyan plazos, responsables y recursos necesarios para su 
consecución. 
 
Estos objetivos deben ser desplegados por todos los procesos de Pollos Hucana que 
tienen incidencia en la inocuidad, seguridad y en los aspectos medioambientales de las 
actividades.  
 
 Requisitos del cliente y partes interesadas: Es necesario conocer y definir los 
requisitos especificados por el cliente y las partes interesadas en la organización 
en función de la inocuidad de sus productos, la seguridad o del impacto 
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medioambiental de estos, ya que el SGII se implementa, controla y mejora para 
lograr la satisfacción del cliente. 
 
 
 Requisitos legales y reglamentarios: Según la actividad, la tecnología empleada, 
localización, impactos, etc., se determinarán los requisitos legales y 
reglamentarios aplicables a Pollos Hucana, como por ejemplo: Decreto 1500 de 
2007, Decreto 3075/97, Decreto 60/02 y normatividad ambiental como el Decreto 
1594 de 1984 en cuanto al uso del agua y manejo de residuos líquidos. 
 
 Establecer las funciones y responsabilidades para cada proceso: En este punto 
del SGII se deben definir las acciones y actividades a realizar conforme a los 
objetivos y a la Política establecida, asignando claramente dichas actividades a 
los distintos procesos de la empresa, en una relación lógica y señalando un 
máximo responsable para cada función. 
 
c)  Creación del Equipo de Inocuidad: A propuesta de la alta dirección se crea un 
equipo de inocuidad que velará que se cumpla y asegure la inocuidad del producto y 
tendrá como función fundamental llevar a cabo el diseño e implantación del sistema. 
 
Según el tamaño y las características de la Organización, puede ser necesaria la 
constitución de un departamento encargado de fomentar, coordinar y controlar todas las 
actividades que afectan al SGII. 
 
En el caso de constituirse un Equipo de Inocuidad, éste debe estar formado por los 
responsables de las distintas áreas de la empresa, estando liderado por el máximo 
responsable, que debe actuar como coordinador y animador del mismo. Se propone 
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que el coordinador de este grupo sea el representante de la dirección, que, con 
independencia de otras responsabilidades, tendrá la autoridad y la responsabilidad para 
asegurar que se pongan en práctica los requisitos del SGII adoptados por la empresa. 
 
Grafico 13: PASOS DE PLANIFICACIÓN DEL SISTEMA HACIA LA INTEGRACIÓN 
DE LA DOCUMENTACIÓN. 
 
 
 
 
 
 
Fuente. Autores 
Sub-ETAPA INTEGRACIÓN DE LA DOCUMENTACIÓN 
 
Todos los elementos, requisitos y medios de la organización que tengan incidencias en 
la inocuidad, seguridad en el pollo y el medioambiente, por ende en el SGII serán 
documentados. 
 
La documentación es el soporte del sistema, pues en ella se plasman no sólo las 
formas de operar de la organización sino toda la información que permite el desarrollo 
de todos los procesos y la toma de decisiones por lo que pasa a ser una herramienta 
eficaz para la administración de los procesos. 
 
PLANIFICACIO
N 
DEL 
INTEGRACIO
N DE LA 
DOCUMENTA
-CION 
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El SGII recoge en un único sistema documental los procedimientos, manuales, 
documentación técnica, reglas e instrucciones, registros y herramientas necesarias para 
responder a los requisitos y retos planteados. 
La documentación del Sistema de Gestión Integrada se puede estructurar en 5 niveles: 
 
 Política y objetivos integrados (ver Etapa anterior) 
 
 Manual de Gestión Integrada: Es el documento principal para establecer e 
implantar el SGII, el mismo facilita una descripción adecuada del  Sistema 
Integrado que va a servir como referencia permanente durante la implantación y 
la aplicación del sistema. Debe describir el conjunto de las disposiciones 
organizativas relativas a: 
o La estructura de la empresa. 
o La misión de los servicios operacionales y funcionales en materia de 
inocuidad, higiene y seguridad; y las responsabilidades correspondientes 
que éstos suponen. 
o Programas y Procedimientos operacionales y funcionales en materia de 
inocuidad, higiene y seguridad. 
 
Además debe incluir las disposiciones generales que en materia de inocuidad, higiene y 
seguridad para el procesamiento de alimentos, sean aplicables a todos los procesos del 
sistema de gestión. 
Para entender la Misión empresarial, es la imagen actual que enfoca los esfuerzos que 
realiza la organización para conseguir los propósitos fundamentales, indica de manera 
concreta donde radica el éxito de nuestra empresa.   
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Puede construirse tomando en cuenta las preguntas:  
• ¿Quienes somos? = identidad, legitimidad  
• ¿Qué buscamos? = Propósitos  
• ¿Por qué lo hacemos? = Valores, principios, motivaciones  
• ¿Para quiénes trabajamos? = Clientes   
 
En cuanto a la Visión empresarial hace referencia a la imagen del futuro deseado que 
se busca crear con nuestros esfuerzos y acciones. Es la brújula que nos guiará a 
líderes y colaboradores. Será aquello que nos permitirá que todas las cosas que 
hagamos, tengan sentido y coherencia. La organización en el FUTURO. 
  
 Debe ser factible alcanzarla, no debe ser una fantasía.  
 La Visión motiva e inspira.  
 Debe ser compartida.  
 Debe ser clara y sencilla, de fácil comunicación.  
 
 
 Programas del SGII 
 
Los programas para un SGII se pretende llevar a cabo que cada proceso se efectué de 
una manera lógica y secuencial con énfasis en la inocuidad, higiene y seguridad en la 
planta. Entre estos programas encontramos: 
• Programa de Capacitación 
• Programa de Limpieza y desinfección  
• Programa de Mantenimiento Preventivo 
• Programa de Control y Tratamiento de agua 
• Programa de Control de Plaga  
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• Programa de Control de Residuos Sólidos y Líquidos, entre otros (Ver Numeral 
6.3). 
 Procedimientos Operacionales Estandarizados de Sanitizacion  (POES): 
 
Es el documento que contiene una descripción detallada de las actividades relativas al 
Sistema de Gestión Integrado de Inocuidad. 
Los POES debe exponer clara y detalladamente el desarrollo de las actividades 
relativas al Sistema Integrado de Gestión. Es decir, CÓMO, CUÁNDO, QUIÉN, DÓNDE, 
y debe contener todos los procedimientos según las directrices del Manual Integrado de 
Gestión y los requerimientos de los clientes (ver Anexo H). 
 
 Registros: 
 
Los registros son documentos y gráficos que reflejan datos o resultados relativos a la 
inocuidad de los alimentos, higiene de las instalaciones, equipos, herramientas y 
personal, que proporcionan evidencias objetivas del funcionamiento eficaz del Sistema 
de Gestión Integrado de Inocuidad. Entre ellos podemos señalar: Registro de 
enfriamiento (Anexo B), Registro de Acciones Correctivas (Anexo F), entre otros.  
 
Sub-ETAPA IMPLANTACIÓN 
 
Una vez definido el método de trabajo a seguir, los controles y revisiones que se vayan 
a realizar, los responsables de cada departamento y los documentos a utilizar, deberá 
ponerse en práctica todo ello. 
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Etapa 4: Seguimiento 
 
Esta etapa tiene como objetivo realizar revisiones periódicas para evaluar los resultados 
obtenidos y estudiar las causas de las desviaciones respecto a las previsiones 
determinando las acciones correctivas a realizar, así como la mejora del sistema. 
Una vez implantados los diferentes requisitos del Sistema de Gestión Integrado de 
Inocuidad, deberán determinarse los indicadores para comprobar su eficacia (grupos de 
seguimiento, auditorías, análisis de resultados, etc.), y establecer las acciones 
correctivas que convengan en cada caso. 
 
• Indicadores Del Sistema de Gestión Integrado de Inocuidad 
 
Para conseguir resultados confiables y perdurables y teniendo en cuenta que lo que no 
se puede medir no se puede controlar, se propondrán algunos indicadores que podrían 
usarse por cada programa que servirán para monitorizar la evolución de los mismos, el 
cumplimiento de metas propuestas y seguir con el ciclo PHVA en cada uno de los 
programas. Vale la pena aclarar que para obtener resultados confiables, los factores de 
cada indicador deben estar en la misma unidad de tiempo. 
 
Indicador Para el Programa de Capacitación de la Empresa Pollos Hucana 
 
 
Indicador Descripción Fórmula 
Índice de 
capacitaciones 
Mide la proporción de horas de 
capacitación por cada trabajador. 
Empleados de Número
ónCapacitaci de Horas
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Indicador Descripción Fórmula 
 
Índice de Horas-
Hombre-
capacitaciones 
Es un indicador que mide la 
proporción de horas de 
capacitación teniendo en cuenta el 
número de horas hombre 
trabajadas 
 
s trabajadaHombre Horas
ónCapacitaci de Horas
 
 
Cumplimento Mide el nivel de cumplimiento del 
programa de capacitaciones 
 
ejecutadas onesCapacitaci
sprogramada onesCapacitaci
 
 
 
Participación   del 
Trabajo 
Esta razón se utiliza para revisar 
los pagos al personal en relación 
con las ganancias de la 
productividad.  
 
 
AgregadoValor 
personal del Costo
 
 
Indicador Para el Programa de Mantenimiento Preventivo de la Empresa Pollos 
Hucana 
Indicador Descripción Fórmula 
 
Ejecución de 
Mantenimientos 
Es un indicador que mide que 
tan efectiva es la 
programación de 
mantenimientos a realizar. 
 
ntosMantenimie de Total
Realizados sCorrectivo ntosMantenimie
 
 
 
Eficacia de 
Mantenimientos 
Es un indicador que mide la 
eficacia de la programación 
de mantenimientos a realizar. 
 
ntosMantenimie de Total
Realizados sPreventivo ntosMantenimie
 
Cumplimento Mide el nivel de cumplimiento 
del programa de 
mantenimiento. 
ejecutados ntosMantenimie
sprogramado tosManenimien
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Indicador Para el Programa de Control de Tratamiento y Abastecimiento de Agua  
de la Empresa Pollos Hucana 
 
Indicador Para el Programa de Limpieza y Desinfección de la Empresa Pollos 
Hucana 
Indicador Descripción Fórmula 
Índice de no 
conformidades 
Razón que ofrece 
información sobre el nivel de 
conformidad encontrado en 
la ejecución del proceso de 
limpieza y desinfección. 
 
Tiempo de  Unidadó ntosprocedimie de Total
desconformida No de Total
 
Auditorias Mide el nivel de 
cumplimiento del programa 
de revisiones. 
 
ejecutadas Revisiones
sprogramado Revisiones
 
 
 
 
 
Indicador Descripción Fórmula 
Índice de no 
conformidades 
Razón que ofrece 
información sobre el nivel 
de conformidad encontrado 
en el recurso hídrico 
utilizado. 
 
población la de Total
desconformida No de Total
 
Auditorias Mide el nivel de 
cumplimiento del programa 
de revisiones. 
 
ejecutadas Revisiones
sprogramado Revisiones
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Indicador Para el Programa de  Control de Plagas de la Empresa Pollos Hucana 
 
 
Indicador Para el Programa de Control de Residuos Sólidos y Líquidos de la 
Empresa Pollos Hucana 
 
 
 
 
 
 
Indicador Descripción Fórmula 
Índice de no 
conformidades 
Razón que ofrece 
información sobre el nivel 
de conformidad encontrado 
en la ejecución del proceso 
de control de plagas. 
 
/tiempoproducidos pollos de Total
desconformida No de Total
 
 
Cumplimiento Mide el nivel de 
cumplimiento del programa 
de control de plagas. 
 
ejecutados Trabajos
sprogramado Trabajos
 
Indicador Descripción Fórmula 
Índice de 
accidentalidad 
Este indicador mide la 
proporción de accidentes 
por el total de trabajadores 
de la planta. Se puede 
manejar también por 
unidad de tiempo. 
 
esTrabajador de Total
Accidentes de Total
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Indicador Para el Programa de Aguas Residuales de la Empresa Pollos Hucana 
Indicador Descripción Fórmula 
Índice de no 
conformidades 
Mide que tanto se está 
cumpliendo con los 
estándares mínimos de 
residuos permisibles. 
 
realizadas pruebas de Total
hallazgos de Total
 
Cumplimiento Mide el nivel de 
cumplimiento del programa 
de verificación de 
sustancias. 
 
ejecutados Revisiones
sprogramada Revisiones
 
 
 
Indicador Para el Programa de Control de Materias Primas y Proveedores de la 
Empresa Pollos Hucana 
 
Indicador Descripción Fórmula 
Índice de no 
conformidades 
Este indicador ofrece 
información sobre el nivel 
de calidad de las entradas 
al proceso productivo del 
pollo, teniendo en cuenta 
las especificaciones 
requeridas. 
 
productos de Total
conformes no Productos
 
 
Existen programas para los que no existen indicadores ya que estos se encuentran 
inmersos en las etapas de ejecución de dichos programas. La finalidad es contar con 
algunas posibles mediciones generales que arrojen los “signos vitales” de cada 
programa con el fin de tomar medidas de control a tiempo. Por esta razón no son 
numerosos ya que sería tediosa y demorada su aplicación, desvirtuando entonces la 
finalidad para la que fueron concebidos. Para cada indicador habría que establecer 
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unas metas y escalas, con límites de fluctuación permisibles. Sin embargo, para llegar a 
esto deben tenerse en cuenta indicadores históricos, objetivos de la planta así como 
otras consideraciones que se encuentran fuera del alcance de este proyecto. La 
información de estos indicadores es de carácter ilustrativo. 
 
Se fijarán y llevarán a cabo reuniones periódicas del Equipo de Inocuidad para: 
 
 Revisar el programa de implantación e ir adaptando el plan de implantación a las 
necesidades reales. 
 Analizar los indicadores del Sistema de Gestión Integrado de Inocuidad. 
 Verificar el cumplimiento de los objetivos 
 Determinar acciones correctivas 
 
Sub-ETAPA  AUDITORÍAS: 
 
La auditoría evalúa el Sistema de Gestión Integrado de Inocuidad a lo largo de toda la 
organización, verificando su eficacia y grado de cumplimiento, comprobando si las 
actividades y resultados obtenidos satisfacen las disposiciones y que dichas 
disposiciones contribuyen a alcanzar los objetivos establecidos, la misma se apoya en 
el cumplimiento de los programas, procedimientos y en los registros. 
 
Según el Capitulo II del Decreto 1500 del 2007 que hace referencia a la Inspección, 
Vigilancia y Control de las normatividades en cuanto a higiene, inocuidad y seguridad 
en plantas de beneficios, las competencias corresponderán:  
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1. Las actividades de inspección, vigilancia y control de sanidad animal en la 
producción primaria, serán ejercidas por el Ministerio de Agricultura y Desarrollo 
Rural en cabeza del Instituto Colombiano Agropecuario - ICA -. En este caso 
corresponde solo a las granjas avícolas.  
2. Las actividades de inspección, vigilancia y control que se realizan en las plantas 
de beneficio, desposte, desprese y derivados cárnicos serán ejercidas por el 
Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos y Alimentos -INVIMA -. 
3. Las actividades de inspección, vigilancia y control del transporte, 
almacenamiento y expendio de carne y productos cárnicos comestibles y 
derivados cárnicos destinados para el consumo humano, será competencia de 
las entidades territoriales de salud. 
4. Las funciones de inspección, vigilancia y control relacionadas con la gestión del 
medio ambiente y de los recursos naturales corresponden a la autoridad 
ambiental competente. 
5. Las actividades de inspección, vigilancia y control de transporte de animales en 
pie, serán competencia del Ministerio de Transporte. 
 
En conclusión en las plantas de beneficio como Pollos Hucana el sistema de inspección 
será permanente y estará bajo la responsabilidad del Instituto Nacional de Vigilancia de 
Medicamentos y Alimentos - INVIMA -. Se efectuara cuatro (4) visitas anuales, en las 
cuales se evaluará de forma integral las condiciones sanitarias teniendo en cuenta 
BPM, HACCP y Bioseguridad, se utilizará el Formato INVIMA del Perfil Sanitario (Ver 
Tabla 9) para su evaluación y verificación de cumplimiento de las normas 
reglamentarias (BPM, HACCP, Decreto 1500/07)  
 
Cuando se haya demostrado la violación de las disposiciones sanitarias, teniendo en 
cuenta la gravedad del hecho y mediante resolución motivada la autoridad sanitaria 
impondrá alguna o algunas de las siguientes sanciones de conformidad con el artículo 
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577 de la Ley 09 de 1979: (ARTÍCULO 85 Decreto 1500/07, Imposición de 
Sanciones). 
1. Amonestación: Consiste en la llamada de atención que hace por escrito la autoridad 
sanitaria cuya finalidad es hacer ver las consecuencias del hecho, de la actividad o de 
la omisión, la cual se aplicará a quien viole cualquiera de las disposiciones sanitarias sin 
que dicha violación implique riesgo para la salud o la vida de las personas. 
En el escrito de amonestación se precisará el plazo que se da al infractor para el 
cumplimiento de las disposiciones sanitarias violadas, si es el caso. 
2. Multas: Se aplicarán de acuerdo con la naturaleza y calificación de la falta, hasta por 
una suma equivalente a diez mil (10.000) salarios mínimos legales diarios vigentes al 
momento de dictarse la respectiva resolución. 
Las multas deberán cancelarse en la entidad que las hubiere impuesto, dentro de los 
diez (10) días hábiles siguientes a la ejecutoria de la providencia que las impone. El no 
pago en los términos y cuantías señaladas dará lugar al cobro por jurisdicción coactiva. 
El pago de las multas no exime al infractor de la ejecución de la obra, obras o medidas 
de carácter sanitario que hayan sido ordenadas por la autoridad competente 
responsable del control. 
3. Decomiso de productos: La autoridad sanitaria podrá mediante resolución 
motivada, ordenar el decomiso de los productos de los establecimientos, mediante su 
decomiso definitivo cuando sus condiciones sanitarias no correspondan a las 
autorizadas, se violen las disposiciones vigentes o representen un peligro para la salud 
de la comunidad. 
La disposición final de los bienes decomisados será responsabilidad del 
establecimiento, de conformidad con lo establecido en la reglamentación vigente. 
De la diligencia se levantará acta por triplicado, la cual suscribirán los funcionarios y las 
personas que intervengan en la misma, copia del acta se entregará a la persona a cuyo 
cuidado se hubieren encontrado los bienes decomisados. 
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4. Suspensión o cancelación de registro o de la licencia: Procederá para aquellos 
productos que los requieran, de conformidad con lo establecido en el artículo Decreto 
3075 de 1997 o la norma que lo modifique, adicione o sustituya. 
5. Cierre temporal o definitivo: En los eventos en que mediante amonestación, multa 
o decomiso, no haya sido posible obtener el cumplimiento de las disposiciones 
infringidas, se impondrá sanción de cierre temporal o definitivo, total o parcial del 
establecimiento. Habrá lugar al cierre total del establecimiento, cuando se utilicen 
indebidamente o en forma inadecuada, sustancias peligrosas para la salud. 
El cierre es temporal si se impone por un período previamente determinado por la 
autoridad sanitaria competente, el cual no podrá ser superior a un año (1) año y es 
definitivo cuando no se fije un límite en el tiempo. 
En cuanto a la Auditoria Interna del SGII dentro de la planta Pollos Hucana la 
verificación es uno de los siete principios básicos del sistema de Análisis de Peligros y 
Control de Puntos Críticos - HACCP y su objetivo es asegurar que el chequeo del 
sistema está desarrollándose continuamente, garantizando así, la producción de 
alimentos seguros para la salud pública, y eventualmente la calidad y la integridad 
económica. 
Considerando a la auditoría en el SGII, entre las acciones de verificación de Pollos 
Hucana, es una actividad que obligatoriamente tiene que ser planeada previamente y 
debe seguir una metodología que garantice, al final de los trabajos, la obtención de la 
información necesaria para la evaluación sí el plan escrito realmente está llevándose a 
cabo y, fundamentalmente si el Producto/Pollo están elaborándose de manera de 
garantizar los aspectos de higiene e inocuidad en los alimentos, es importante que el 
equipo auditor proceda, durante la auditoría, a una sucesión lógica de pasos que 
facilitarán la obtención de la información referida con la ayuda de formatos para la 
realización de la auditoria. (Ver Anexo I) 
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Se pueden separar o diferenciar las siguientes etapas en la auditoría del SGII: 
A. Reunión inicial con la dirección de la empresa y el equipo de Inocuidad 
B. Verificación "in situ" del "layout” del establecimiento y confirmación, en la 
línea de producción, de diagrama de flujo de los productos en el plan HACCP 
y de los procedimientos de bioseguridad en la planta y en los trabajadores.  
C. Auditoría de los pre-requisitos BPM (Buenas Prácticas de Manufactura) y los 
POES (Procedimientos Operacionales Estandarizados de Saneamiento)  para 
la implantación del sistema HACCP. 
D. Auditoría de los puntos críticos de control – PCC’s; 
E. Auditoría de los programas y de los procedimientos de registros. 
F. Preparación del informe de auditoría del sistema SGII. 
G. Reunión final con la dirección de la compañía y el Equipo de Inocuidad 
H. La evaluación de la efectividad del SGII. 
 
Sub-ETAPA REVISIÓN POR LA DIRECCIÓN:  
La Dirección de la organización realizará revisiones periódicas del SGII, en la que se 
pueden considerar los siguientes aspectos: 
• Valoración de los resultados de las auditorías realizadas al Sistema. 
• Análisis de los resultados de las mediciones del nivel de cumplimiento de los objetivos. 
• Revisión del cumplimiento del Programa establecido. 
• Análisis del grado de cumplimiento de las medidas introducidas por el Sistema y su 
eficacia con los objetivos planteados. 
• Evaluación de las no conformidades presentadas por el Sistema. 
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• Frecuencia mínima (al menos 1/año). 
Tras finalizar la etapa de implantación se deberán formular esquemas que permitan a 
Pollos Hucana seguir avanzando, siempre en la línea de la Mejora Continua. 
 
Etapa 5: Mejora 
Cualquier método o técnica de mejora continua se basa en el ciclo de Deming PHVA 
(Planear, Hacer, Verificar y Actuar) que utiliza básicamente los conceptos: Problema, 
Causa y Solución. 
 
La organización debe mejorar continuamente la eficacia del SGII por medio de la 
utilización de la política, los objetivos, resultados de las auditorías, análisis de datos, 
acciones correctivas y preventivas y la revisión por la dirección. 
 
6.1.2. Diseño de la presentación empresarial de Pollos Hucana basado en el 
Sistema de Gestión Integrado de Inocuidad.  
 
Para la realización de este Proyecto de se tomaron en cuanta las Etapas de:  
 Diagnósticos 
Elaboración de perfil sanitario y panorama de riesgos (Numeral 6) 
 
 Desarrollo 
Planificación SGII: Política SGII, Objetivos SGII, Equipo de Inocuidad. (Numeral 6.2.) 
Documentación Integrada: Elaboración de Programas del SGII (Numeral 6.3.), 
Análisis de Riesgo (Tabla 20), Plan HACCP (Tabla 21), POES (Anexo H) 
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6.1.2. MISION (Actual Pollos Hucana). 
Pollos Hucana y Cia Ltda. es una empresa dedicada al sacrificio y procesamiento de 
pollos, buscando satisfacer las necesidades alimenticias y nutricionales de la población 
en general laborando con criterios de calidad y excelencia que impartimos día a día en 
nuestro grupo de trabajo entusiasta  y con valores ético. Apoyados en una empresa 
procesadora tecnificada que garantiza la salud al consumidor a través de un alimento 
de óptima calidad, seguro e inocuo y de alto valor nutritivo convirtiéndose en líderes del 
mercado para ello contamos con métodos y medidas de calidad, ingeniería sanitaria y 
seguridad industrial, buscando preservar el medio ambiente. 
 
6.1.3. VISION (Actual Pollos Hucana). 
En el 2010 Pollos Hucana y Cia Ltda. llegará a ser una procesadora y comercializadora 
de pollo que cubrirá los principales mercado de la costa Caribe colombiana, que 
ejecutara lo más sofisticado procesos para lograr  de manera eficaz y eficiente junto con 
el factor humano, productos excelentes  estándares, enseñanza y aprendizaje para la 
industria avícola para alcanzar un alto grado de compromiso social y ecológico. 
 
6.2.  PRESENTACION PROPUESTA PARA EL SGII 
 
MISION SGII 
 
Pollos Hucana y Cia Ltda. es una empresa dedicada al sacrificio y procesamiento de 
pollos, buscando satisfacer las necesidades alimenticias y nutricionales de la población 
en general laborando con un Sistema de Gestión Integrado de Inocuidad que garantiza 
un producto inocuo y seguro totalmente apto para el consumo humano, generando así 
un ambiente sano preservando tanto la salud de los trabajadores, del pollo y de la 
comunidad como el medio ambiente.  Apoyados en una empresa procesadora 
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tecnificada que garantiza la salud al consumidor a través de un alimento de óptima 
calidad, seguro e inocuo y de alto valor nutritivo convirtiéndose en líderes del mercado 
para ello contamos con métodos integrados en BPM, HACCP, Bioseguridad y las 
disposiciones vigentes legales, para satisfacer nuestros consumidores/clientes y 
rentabilidad a las partes interesadas.  
 
VISION SGII 
 
En el 2012 Pollos Hucana y Cia Ltda. Llegará a ser una procesadora y comercializadora 
de pollo que cubrirá los principales mercados a nivel nacional, que ejecutará lo más 
sofisticado procesos implementados en el Sistema de Gestión Integrado de Inocuidad 
para lograr  de manera eficaz y eficiente junto con el factor humano, productos 
excelentes  estándares, enseñanza y aprendizaje para la industria avícola para alcanzar 
un alto grado de compromiso social y ecológico. 
 
POLITICA DEL SGII 
 
Ofrecer a todos los consumidores un producto elaborado bajo los parámetros del 
Sistema de Gestión Integrado de Inocuidad, con la aplicación de Buenas Prácticas de 
Manufactura que contribuyan  a garantizar un alimento inocuo para el consumo 
humano, realizando los controles necesarios cumpliendo los principios de análisis  de 
peligro y puntos críticos de control  HACCP, lo que repercuta en brindar un producto 
fresco con el sabor característico de la carne y de alto valor nutritivo y Bioseguridad 
para la prevención de enfermedades zoonóticas en los manipuladores y a la 
comunidad. 
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• Se llevará a cabo todos los programas del Sistema de Gestión Integrado de 
Inocuidad para garantizar la seguridad en el producto, trabajadores, 
consumidores y medio ambiente. 
• El diseño y la ejecución de todas las operaciones se llevara de forma lógica y 
secuencial, evitando la contaminación cruzada del producto y enfermedades 
zoonóticas a los operarios, se hará enfatizando en la prevención de falla y 
defectos. 
• Todo producto/pollo que no se apto para el consumo humano, no sale al 
mercado; su disposición final será realizado con un manejo de bioseguridad en 
residuos biológicos-infectuoso. 
• Las normas sanitarias vigentes y demás especificaciones internas serán 
estrictamente tomadas en cuenta durante las operaciones de producción, 
almacenamiento, transporte y despacho.  
• Se tomará mayor control con los proveedores y en la recepción de aves, evitando 
así aves no aptas para el faenado, solicitando certificado del ICA, aplicando 
bioseguridad en el transporte en pie, recepción e inspección ante-mortem.  
• Se llevará a cabo un plan integral de capacitación para el mejoramiento de las 
buenas prácticas de manufactura de los trabajadores de la planta, en sensibilizar 
al personal de la planta en el autocuidado y cuidado del producto con 
bioseguridad, además de las normas HACCP.   
 
OBJETIVOS DEL SGII 
 
• Garantizar la inocuidad del pollo. 
• Contar con una documentación que evidencie que las actividades están 
cumpliendo con el Sistema de Gestión Integrado De Inocuidad.   
• Identificar todos los peligros que puedan afectar la inocuidad del producto en los 
diferentes procesos del faenado. 
 157 
 
 
• Establecer medidas preventivas y correctivas cuando el producto o las 
condiciones no están dentro de los límites o parámetros de inocuidad, calidad y 
seguridad del producto y de los trabajadores. 
• Determinar los monitoreos y acciones correctivas de cada punto críticos de 
control. 
• Seguir los Procedimiento Operativos Estandarizado de Sanitización POES, para 
mantener el producto y la planta libres de focos de contaminación. 
• Aplicar bioseguridad para preservar la buena salud en los trabajadores e 
inocuidad en el producto.    
• Entrenar el personal en BPM, HACCP y Bioseguridad. 
 
PRINCIPIOS DEL SGII 
 
Principios del Sistema de Gestión Integrado de Inocuidad 
 
 El compromiso y el liderazgo de la dirección de la empresa compartido con todo 
el personal. 
 El derecho de los consumidores de recibir alimentos de calidad, inocuos y 
seguros. 
 
 Las decisiones y prácticas del Sistema de  Gestión Integrado de Inocuidad deben 
ser transparentes. 
 
 El SGII debe garantizar la integridad física de los empleados y de un ambiente 
limpio para los mismos y la comunidad. 
 
 Garantía de seguridad e inocuidad alimentaría por parte del de las entidades 
competentes gubernamentales (INVIMA, ICA.) 
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6.2.1. ORGANIGRAMA DEL SISTEMA DE GESTION INTEGRADO DE 
INOCUIDAD 
Grafico 14: ORGANIGRAMA DE UN S.G.I.I. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Documentación del sistema de aseguramiento de la inocuidad de una 
empresa de alimentos, Jairo Romero - Asecalidad 1999. 
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Para lograr tener una estructura organizacional aplicada al Sistema de Gestión 
Integrado de Inocuidad, se debe tener en cuenta la creación de un Departamento del 
S.G.I.I e identificar las interrelaciones con los demás departamentos tal cual como se 
describe en la Grafica Nº 14. Esto dependerá en gran medida del tamaño y 
características particulares de cada empresa. En el grafico a continuación se 
replanteará el organigrama de la empresa Pollos Hucana. 
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Grafico 15: ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA POLLOS HUCANA, APLICANDO EL 
SISTEMA DE GESTION INTEGRADO DE INOCUIDAD. 
Fuente: autores En el organigrama original de la empresa Pollos Hucana solo se agregó 
el Departamento de SGII como segundo nivel y su derivado Equipo de Inocuidad. 
*  
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PLAN DE EVALUACION Y SEGUIMIENTO DEL SISTEMA DE GESTIÓN DE 
INOCUIDAD 
Grafico 16: EVALUACIÓN Y SEGUIMIENTO DEL SISTEMA DE GESTION  
INTEGRADO DE INOCUIDAD. 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Documentación del sistema de aseguramiento de la inocuidad de una 
empresa de alimentos, Jairo Romero - Asecalidad 1999. 
  
Diagnostico: el diagnostico se efectúa con base en el perfil sanitario de la empresa (ver 
Perfil Sanitario).  Este documento permite establecer en forma cuantitativa el 
cumplimiento de los requisitos del decreto 1500 del 2007.  Al identificar los vacíos o 
aspectos que no se cumplían. 
Priorización: las actividades de mejoramiento o actualizaciones de la aplicación de 
BPM, HACCP y Bioseguridad se priorizan en función del impacto que las deficiencia 
pueden tener en la calidad sanitaria del producto. 
Planificación: La planificación de las mejoras en BPM, HACCP y Bioseguridad implica 
estudiar diversas alternativas par resolver un problema. 
Ejecución: La solución encontrada en el paso anterior se ejecuta de acuerdo con los 
pasos administrativo, logísticos y las obras que se requieran.  
PRIORIZACION 
PLANIFICACION EJECUCION 
EVALUACION Y 
AJUSTE 
DIAGNOSTICO 
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Evaluación y ajuste: realizada las mejoras, conviene evaluar el resultado de las mismas 
y revisar y ajustar el perfil sanitario a la nueva condición.  
 
6.3. PROGRAMAS SUGERIDOS PARA LA IMPLEMENTACION DEL 
DISEÑO DE SISTEMA DE GESTION INTEGRADO DE INOCUIDAD. 
 
Dentro del Sistema de Gestión Integrado de Inocuidad, sugerimos los siguientes 
programas para la evaluación, minimización y prevención de las amenazas que atentan 
contra la inocuidad de los pollos, el bienestar de los manipuladores y consumidores, 
entrenamiento del personal y un manejo de residuos para la preservación del medio 
ambiente.  Estos programas ayudará a manejar las prácticas, procedimientos y tener 
control y evidencias en la gestión de la inocuidad, higiene y seguridad de Pollos 
Hucana; todo esto con el fin de mantener en el mejor nivel de inocuidad y en 
cumplimiento con las disposiciones vigentes.  Estos Programas del Sistema de Gestión 
Integrado de Inocuidad, han sido diseñado y propuestos teniendo en cuenta los tres 
modelos de inocuidad BPM, HACCP y bioseguridad.   
En cada uno de los programas se identificaran los objetivos y los principios básicos; asi 
como se describirá cada componente del programa y la documentación relacionada con 
el programa para tener control, evidencia y/o registros, para el cual se pueda realizar 
mejoras. Los programas del SGII son: 
 Programa de Capacitación 
 Programa de Mantenimiento Preventivo 
 Programa de Tratamiento y Abastecimiento de Agua 
 Programa de Limpieza y Desinfección 
 Programa de Control de plagas  
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 Programa de Control de Residuos Sólido y Líquidos 
 Programa Manejo de Agua Residuales 
 Programa de Calibración 
 Programa de Materia Prima y Proveedores 
 Programa Plan de Muestreo 
 Programa de Identificación y Trazabilidad 
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6.3.1. PROGRAMA DE CAPACITACION DE LA EMPRESA POLLOS HUCANA 
Objetivos: Formar al personal de forma continua y permanente en la aplicación de un manejo 
inocuo y seguro  del producto y formando una cultura organizacional orientada a la higiene, 
seguridad y calidad de los productos, preservación del medio ambiente y de los trabajadores.  
Principios básico: Programa de inducción de nuevos empleados. Hoja de vida de los 
capacitadores y cronograma de capacitación. 
COMPONENTE DESCRIPCION DOCUMENTOS 
Matriz de identificación de 
necesidades de capacitación. IDENTIFICACION DE 
NECESIDADES DE 
CAPACITACION 
Se establecen las necesidades de 
formación en BPM, HCCP y 
Bioseguridad en los trabajadores 
de Pollos Hucana mediante 
encuestas y auto exámenes.   
Encuesta de necesidades de 
capacitación 
Cronograma de capacitación. 
Matriz grupo objetivo - tema 
Registro de participantes de la 
capacitación. 
Bitácora del Sistema de 
Gestión Integrado de 
Inocuidad 
 
POE de inducción de personal 
nuevo. 
PROGRAMACION DE 
CAPACITACION 
Las actividades de capacitación 
se planifican por periodos 
semestrales teniendo en cuenta 
las necesidades. Los cursos, 
charlas, talleres, llevan registro de 
participantes. Las actividades 
cortas o de entrenamiento en 
puesto de trabajo se registran en 
la bitácora del Sistema de Gestión 
Integrado de Inocuidad, en donde  
se incluyen las labores e 
inducciones del personal nuevo y 
se le informa  acerca de los 
riesgos ocupacionales de la 
Planta. Registro de actividades de 
inducción. 
PLANEACION 
CURRICULAR 
Las actividades formales de 
capacitación siguen una 
planeación curricular estándar. 
También se tienen instrucciones 
para planear actividades no 
formales de capacitación. 
Fichas curriculares de los 
cursos de capacitación. 
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COMPONENTE DESCRIPCION DOCUMENTOS 
Formato de evaluación de 
requisitos para los 
capacitadores internos y 
externos. 
Hojas de vida de los 
capacitadores. CAPACITADORES 
Se realiza selección, evaluación y 
capacitación de los auditores 
internos. Se tienen establecidos 
requisitos para capacitadores 
externos, especialmente si 
Ofrecen los cursos de 
manipuladores reconocidos por 
las autoridades oficiales. 
 
Acreditación oficial de 
capacitadores externos por 
parte de las autoridades 
sanitarias. 
Modelos de evaluación de 
conocimientos de cada curso. 
EVALUACION 
Se evalúa el impacto de la 
capacitación tanto en lo relativo a 
los conocimientos adquiridos 
como a las mejoras en BPM, 
HCCP Y BIOSEGURIDAD en la 
planta. 
Carteleras elaboradas por los 
participantes de la 
capacitación. 
 
 
Con este programa de capacitación se pretende lograr que los empleados obtengan un 
conocimiento mas amplio y actual de los procesos, con lo cual se generaría un nivel mayor de 
competitividad al tener una planta de personal con conocimientos mas amplios y frescos sobre 
los procedimientos y requerimientos necesarios para la producción de un alimento inocuo bajo 
las normas establecidas por el gobierno y planteadas en el diseño propuesto. 
Este programa parte de la identificación de la necesidad de capacitación hasta la evaluación 
del impacto de la misma, pasando por la realización de la programación de capacitación y las 
actividades que el procedimiento requiere. 
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Grafico 17: ORGRANIGRAMA DEL PROGRAMA DE CAPACITACION DE LA EMPRESA 
POLLOS HUCANA. 
 
 
 
 
Fuente: Autores 
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6.3.2. PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LA EMPRESA POLLOS 
HUCANA 
 
Objetivos: Asegurar que los equipos y utensilios y las instalaciones se diseñen, construyan, 
instalen de manera que: se evite la contaminación del pollo, se facilite la limpieza y 
desinfección de la superficie de los equipos y utensilios y permita desempeñar 
adecuadamente el uso previsto. 
Principios Básico: 
• Conocimiento de los equipos de la empresa. 
• Fichas técnicas de cada uno de los equipos e instrumento de medición. 
• Sustancias empleada para la lubricación y el mantenimiento de equipos y                          
utensilios que tienen contacto directo con alimentos. 
• Recomendaciones especificas para evitar la contaminación de los alimentos o las áreas 
de elaboración por parte de los empleados de mantenimiento. 
 
COMPONENTE DESCRIPCION DOCUMENTOS 
Relación maestra de equipos 
Catálogos, planos y Fichas 
técnicas 
Instructivos para 
procedimientos especiales. 
EQUIPOS 
Se posee toda la información 
relevante acerca de los equipos y 
sus componentes, y manuales o 
recomendaciones técnicas para 
su usos  
Hoja de vida. 
Maestro de tareas de 
lubricación electromecánicas. PLAN MAESTRO DE 
MANTENIMIENTO DE 
EQUIPOS  
Se han identificado todas las 
actividades de mantenimiento que 
requiere cada uno de los equipos 
de la Pollos Hucana y su 
frecuencia será de acuerdo a los 
procesos. 
Cronograma de los tres tipos 
de mantenimiento. 
Ruta de mantenimiento. 
POES de mantenimiento 
preventivo y correctivo. PROCEDIMIENTOS 
Se tienen procedimientos 
operativos para ciertas labores de 
mantenimiento preventivos que 
requieren mayor nivel de detalle 
para su ejecución. Ordenes de trabajo. 
 168 
 
 
COMPONENTE DESCRIPCION DOCUMENTOS 
Fichas técnicas de lubricantes 
y otras sustancias. 
SUSTANCIAS 
Se controla las sustancias 
empleadas para la lubricación y el 
mantenimiento de equipos y 
utensilios que tienen contacto 
directo con alimento se emplean 
lubricantes grado alimenticio en 
los sitios que se requiere. 
Instructivos (rutas) de 
lubricación. 
BPM EN 
MANTENIMIENTO 
Se cuenta con un código de 
principios de higiene que deben 
ser observados por los técnicos 
de mantenimiento tanto en 
talleres como en las 
intervenciones que realicen en los 
equipos de proceso. El código 
contempla también las medidas 
preventivas y de seguridad que se 
tomar para la ejecución de 
actividades riesgosas y aplica a 
contratistas de servicio de 
mantenimiento. 
Código BPM en 
mantenimiento. 
VERIFICACION Se realiza auditoria periódica del funcionamiento del programa. 
Lista de chequeo del 
mantenimiento preventivo. 
 
Con este programa se pretende que la empresa cuente con un plan de mantenimiento el cual 
permita asegurar  que los equipos, utensilios e instalaciones se encuentren en normal 
funcionamiento y en óptimas condiciones. Arrojando beneficios para la planta como el ahorro 
de gastos por daños, por mal funcionamiento, consumos innecesarios de energía, así como 
también aligerando y garantizando el cumplimiento de la producción requerida en una escala 
de tiempo, es decir no se incurriría en retrasos y demoras por el daño o mal funcionamiento de 
un equipo. 
Este programa parte de la identificación del conocimiento de los equipos de la empresa hasta 
la auditoria periódica del funcionamiento del programa, pasando por la identificación de  todas 
las actividades de mantenimiento que requiere cada uno de los equipos. 
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Grafico 18: ORGRANIGRAMA DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE 
LA EMPRESA POLLOS HUCANA. 
 
Fuente: Autores 
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6.3.3. PROGRAMA DE CONTROL DE TRATAMIENTO Y ABASTECIMIENTO DE 
AGUA  DE LA EMPRESA POLLOS HUCANA 
Objetivo: Tratar y potabilizar el agua y cumplir con las normas sanitarias del decreto 475 de 
1998 del Ministerio de Salud y el decreto 1500 del 2007, y procedimientos de Bioseguridad 
para la obtención de un agua libre de microorganismo patógenos en el uso de la planta de 
beneficio, evitando la contaminación del producto/pollo por contacto con el agua. 
Principio básico: Fuentes de agua, Normas de calidad del agua, Uso del agua, ficha técnica 
de sustancias utilizada en el tratamiento y concentración recomendad, sistema de 
almacenamiento y verificación.   
COMPONENTE DESCRIPCION DOCUMENTOS 
Esquema general de fuentes y 
usos del agua en la planta. 
Tabla de caracterización de 
fuentes y usos. 
Estudio de la cuenca 
hidrográfica. 
Plano del sistema de 
captación. 
Plano de red de abasto. 
CARACTERIZACIÒN DE 
LAS FUENTES, USOS Y 
REDES DE AGUA 
Se utiliza aguas naturales 
superficiales. Se describen los 
sistemas de captación, 
almacenamiento y tratamiento del 
agua se cuenta con redes 
independientes de agua tratada y 
de agua no tratada y con red de 
incendios.  
Relación de tanques de agua. 
Procedimientos o instructivos 
según el caso, para combatir 
los agentes patógenos. 
TRATAMIENTOS 
Se describen los tratamientos de 
potabilización y suavizado 
teniendo en cuenta la 
Bioseguridad en el proceso de 
solución y concentración de 
desinfectante y tratamiento de los 
filtros. 
Procedimientos de limpieza y 
desinfección de las diversas 
partes                                                                                                                                                                            
SUSTANCIAS 
Se emplea en todos los 
tratamientos sustancias 
aprobadas para su uso en 
alimentos.  
Fichas técnicas de las 
sustancias empleadas en los 
tratamientos. 
MONITOREO DE LA 
POTABILIDAD 
Se realizan análisis diarios de 
cloro y pH, para evitar los 
microorganismos patógenos del 
agua no tratada. 
Técnica analítica. 
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COMPONENTE DESCRIPCION DOCUMENTOS 
FABRICACIÒN DE 
HIELO 
Se fabrica hielo para su adición 
como medio de enfriamiento de 
los productos en proceso, 
teniendo en cuenta la intromisión 
de microorganismo en el 
transporte interno y picado o 
triturado del hielo. 
Procedimientos y controles del 
equipo de producción, 
transporte y picado o triturado 
de hielo. 
Procedimientos y controles de 
la caldera. 
POE de operación del filtro de 
vapor. 
GENERACIÒN DE 
VAPOR 
El vapor se utiliza para 
calentamiento indirecto y también 
para calentamiento directo. Este 
vapor se pasa por un filtro 
sanitario que cumple los 
estándares 3A 
 
Especificaciones del filtro de 
vapor. 
Recursos didácticos 
empleados para la 
capacitación. 
CAPACITACIÒN 
Se brinda capacitación 
permanente en BPM, HACCP y 
Bioseguridad en los procesos 
relacionados con el programa y 
con todas las personas 
involucradas en su 
funcionamiento. Se capacita 
también a todo el personal en 
manejo y ahorro de agua. 
Registros de capacitación. 
Técnicas analíticas. Análisis semanales FQ, MB ya 
establecidos Monitoreo anual de 
potabilidad según el Decreto 547 / 
98 Reportes de laboratorio. VERIFICACIÒN 
Se realiza una inspección de 
redes de agua para ver fugas y 
riesgos de contaminación 
cruzada. 
Lista de chequeo de redes, 
tanques, instalaciones y 
demás elementos del sistema 
de abastecimiento de agua. 
 
Con este programa se pretende que la empresa cuente con un plan para el tratado, 
potabilizado y abastecimiento del agua, así como los procedimientos de Bioseguridad para la 
obtención de agua libre de microorganismos, garantizando la inexistencia de contaminación 
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del producto por contacto con el agua. 
Este programa parte de la descripción de los sistemas de captación, almacenamiento y 
tratamiento del agua hasta el monitoreo anual de potabilidad e inspección de redes de agua, 
pasando por los tratamientos, las sustancias utilizadas, la fabricación de hielo y vapor. 
 
Grafico 19: ORGANIGRAMA DEL PROGRAMA DE CONTROL DE TRATAMIENTO Y 
ABASTECIMIENTO DE AGUA  DE LA EMPRESA POLLOS HUCANA. 
 
Fuente: Autores 
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6.3.4. PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LA EMPRESA POLLOS 
HUCANA 
Objetivo: Brindar un ambiente limpio y condiciones sanitarias para el procesamiento higiénico 
del pollo en forma tal que se prevenga su contaminación. 
Principios Básicos: Cumplir con los requisitos de limpieza y desinfección del decreto 3075 de 
1997 y procedimientos de bioseguridad que impidan la multiplicación de microorganismos 
patógenos. Frecuencia de limpieza y desinfección, y dosificación de desinfectante y soluciones 
recomendables y procedimientos de lavado de ropa o uniforme utilizado en el faenado. 
COMPONENTE DESCRIPCION DOCUMENTOS 
Plano de distribución y 
clasificación de áreas. 
CLASIFICACION DE 
AREAS DE LA PLANTA 
Se ha establecido la 
diferenciación de áreas de la 
planta por niveles de limpieza. 
Tabla de identificación de 
necesidades de limpieza y 
desinfección por área de la 
planta 
Fichas técnicas de sustancias 
y hojas de seguridad. 
Tabla de rotación de 
desinfectantes para evitar la 
multiplicación de 
microorganismo patógenos y 
que se hagan resistentes a la 
desinfección.  
Procedimientos de 
preparación de soluciones. 
Formato de aprobación de las 
sustancias. 
SUSTANCIAS DE 
LIMPIEZA Y 
DESINFECCION 
Se evalúan y aprueban las 
sustancias empleadas en limpieza 
y desinfección, las cuales no 
deben ser tóxicas para el 
producto y de igual forma seguro 
para los operarios. Se tienen 
fichas técnicas propias de cada 
una de ellas, hojas de seguridad, 
relación de sustancias aprobadas 
y documentos que describen la 
forma de disolverlas y de rotarlas.  
Relación de sustancias 
aprobadas para L&D. 
Plano de ubicación de 
estaciones de implementos de 
aseo. 
UTENSILIOS DE 
LIMPIEZA Y 
DESINFECCION 
Se ha establecido un código de 
colores de utensilios por niveles y 
tipos de limpieza que incluye 
cepillos, escurridores mecanismos 
de transporte interno. 
Inventario de utensilios por 
estación. 
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POE de limpieza y 
desinfección por áreas. 
POE de limpieza y 
desinfección de drenajes. 
Procedimiento de liberación 
de  líneas. 
PROCEDIMIENTOS 
Se han establecido 
procedimientos operativos 
estandarizados de limpieza y 
esterilización de todas las 
superficies que lo requieren. Se 
cuenta con registros de ejecución 
y verificación de procedimientos y 
de liberación de líneas. Por 
Bioseguridad corresponde a 
Pollos Hucana Lavado y 
desinfección de ropa y elementos 
de protección utilizado en el 
faenado.  
Registros de limpieza y 
desinfección de equipos, ropa 
y elementos de protección e 
instalaciones. 
Cronograma general de 
limpieza y desinfección. PLAN MAESTRO DE 
LIMPIEZA Y 
DESINFECCION 
Se planifican las actividades 
diarias y no diarias de limpieza y 
esterilización en dos cronogramas 
especialmente diseñados para 
este fin.  
 
Programa diario de 
actividades de la brigada de 
aseo y restringir el ingreso de 
personal al área de proceso. 
Recursos didácticos 
empleados para la 
capacitación. CAPACITACION 
Se brinda capacitación 
permanente en los procesos 
relacionados con el programa a 
todas las personas involucradas 
en su funcionamiento. Registros de capacitación. 
Pruebas de principio activo y de 
concentración de soluciones. 
Observación de procedimientos. 
Plan de muestreo de laboratorio 
VERIFICACION 
Se hace comprobación de 
sustancias, limpieza y 
esterilización en cada una de las 
superficies y utensilios utilizados 
en el proceso siguiendo así los  
procedimientos y resultados del 
programa. Lista de chequeo de limpieza y desinfección. 
Con este programa se pretende que la empresa cuente con un plan de limpieza y desinfección 
por medio del cual se logren las condiciones sanitarias requeridas para la elaboración de un 
producto/pollo inocuo y se garantice la prevención de contaminación en la planta.  
Este programa parte de la clasificación de las áreas de la empresa hasta la comprobación de 
sustancias, limpieza y esterilización en cada una de las superficies y utensilios utilizados en el 
proceso productivo. 
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Grafico 20: ORGANIGRAMA DEL PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LA 
EMPRESA POLLOS HUCANA. 
 
 
Fuente: Autores 
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6.3.5. PROGRAMA DE CONTROL DE PLAGAS DE LA EMPRESA POLLOS HUCANA 
Objetivo: Control integral de animales ajenos del faenado, artrópodo y roedores. 
Principios Básico: Prevención y control en la penetración de animales ajenos en las 
instalaciones de la planta de beneficio.    
COMPONENTE DESCRIPCION DOCUMENTOS 
PLAGAS DE INTERES 
PARA LA PLANTA 
Análisis de las plagas que pueden 
interesar por clima, ubicación, 
alimentos, antecedentes, etcétera. 
Estudio de plagas de interés 
para la planta. 
PLANOS 
Se cuentan con planos que 
describen los mecanismos físicos y 
químicos de control de plagas. 
Rutas de fumigación, 
ubicación de cebos, geles, 
lámparas y otros medios 
físicos. 
SUSTANCIAS 
Se emplean sustancias de última 
generación y biodegradables, todas 
las sustancias de este programa son 
manejadas únicamente por el 
proveedor del servicio. 
Fichas técnicas de sustancias 
aprobadas para el programa. 
Procedimientos de 
fumigación, aplicación de 
cebos, fijación y 
mantenimiento de trampas y 
otros medios físicos, y 
aislamiento o cercado para 
evadir animales ajenos al 
faenado. 
Registros aplicación de 
sustancias. 
PROCEDIMIENTOS 
Se tienen procedimientos de control 
químico y físico para las diversas 
plagas de la planta, aislamiento de 
animales ajenos del procesamiento 
como perros, otras aves, roedores, 
etc. Evitar generación de 
enfermedades zootónicas.   
Registros de control de 
trampas y demás  medidas 
físicas. 
Contrato de prestación de 
servicios de control de plagas. 
PROVEEDOR DE 
SERVICIOS 
El proveedor de servicios de control 
de plagas está debidamente 
autorizado por la secretaria de salud 
y maneja el concepto integral para el 
control de plagas. Sus operarios y 
aplicaciones cumplen los requisitos 
de competencia e identificación 
apropiados. 
Autorización sanitaria del 
proveedor del servicio. 
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COMPONENTE DESCRIPCION DOCUMENTOS 
Recursos didácticos 
empleados para la 
capacitación. CAPACITACION 
Se brinda capacitación permanente 
en los procesos relacionados con el 
programa a todas las personas 
involucradas en su funcionamiento. 
El proveedor de servicios participa 
activamente en esta actividad. Registros de capacitación. 
Formato de evaluación del 
control de plagas. 
Plan de acción (derivado de la 
verificación) VERIFICACION 
Se realiza verificación periódica del 
control de plaga, en  especial 
debemos tener cuidado con los 
insectos (principalmente moscas y 
mosquitos) ya que son los 
principales vehículos transmisores 
de enfermedades. 
Evaluación del desempeño del 
proveedor de servicios. 
 
Con este programa se pretende que la empresa cuente con un control de plagas  el cual permita 
la Prevención y control en la penetración de animales ajenos en las instalaciones de la planta de 
beneficio, un análisis de las plagas que pueden interesar por clima, ubicación, alimentos, 
antecedentes. Las cuales podrían resultar muy peligrosas en el procesamiento del alimento. 
Este programa parte del análisis de las plagas de interés para la planta hasta la verificación 
periódica del control de plagas.  
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Grafico 21: ORGANIGRAMA DEL PROGRAMA DE CONTROL DE PLAGAS DE LA 
EMPRESA POLLOS HUCANA. 
 
Fuente: Autores 
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6.3.6. PROGRAMA DE CONTROL DE RESIDUOS SÓLIDOS Y LIQUIDOS DE LA 
EMPRESA POLLOS HUCANA 
Objetivo: Los residuos sólidos deberán manejarse en forma que se evite la contaminación 
cruzadas de alimentos, áreas, dependencia o equipos y el deterioro del medio ambiente y 
observando las normatividades ambientales  y normas pertinentes de higiene y seguridad 
industrial.  Minimizar el impacto ambiental derivado de la generación de los residuos sólidos. 
Principios básicos: Caracterización de desechos, procedimiento de recolección y disposición 
de residuos sólidos y Proteger la salud de las personas encargada de la recolección.  
COMPONENTE DESCRIPCION DOCUMENTOS 
Tablas de caracterización de 
residuos sólidos y líquidos CARACTERIZACIÓN 
DE RESIDUOS 
SÓLIDOS Y 
LÍQUIDOS. 
Descripción de tipo de residuos sólidos 
y líquidos generados por la planta. 
Plano de puntos de generación 
y almacenamiento de residuos 
sólidos. 
Procedimientos incluyendo el 
manejo de empaques 
desechados con y sin producto. 
Código para el manejo de 
residuos sólidos y líquidos en la 
planta. 
PROCEDIMIENTOS 
DE MANEJO Y 
RECOLECCION, 
EVALUACION, 
ACOPIO Y 
DISPOSICION FINAL. 
Descripción del manejo interno y la 
disposición final de los residuos sólidos 
y líquidos de la planta, y de las 
barreras de protección para que los 
trabajadores no estén amenazados con 
los residuos biológicos e infecciosos.  Registros de producción, 
separación y entrega de 
residuos sólidos y líquidos. 
DESCRIPCION Y 
MENEJO DE 
ELEMENTOS DE 
PROGRAMA 
Descripción de recogedores, canecas, 
bolas, estaciones y demás 
implementos de manejo de residuos 
sólidos y líquidos y del área de acopio 
interno de residuos. 
Procedimientos de L&D de 
implementos e instalaciones del 
programa. 
Mapa de los riesgos 
ocupacionales derivados 
del manejo de residuos 
sólidos y líquidos. 
Tabla de identificación de 
necesidades de protección 
personal. 
MEDIDAS DE 
SEGURIDAD 
INDUSTRIAL 
Elementos y prácticas de protección de 
las personas que manejan residuos 
frente a los riesgos físicos, químicos u  
ocupacionales implicados en ello. 
Inventario de equipos de 
protección para el manejo 
de residuos sólidos y 
líquidos. 
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COMPONENTE DESCRIPCION DOCUMENTOS 
Requisitos para el proveedor de 
servicios de recolección de 
residuos. 
PROVEEDOR DE 
SERVICIOS 
Se cuenta con empresas de reciclaje 
que retiran los residuos enviados al 
relleno sanitario son retirados por una 
empresa autorizada. Contrato de retiro de residuos 
Recursos didácticos empleados 
para la capacitación. CAPACITACION  
Se brinda capacitación permanente en 
los procesos relacionados con el 
programa a todas las personas 
involucradas en su funcionamiento. Registros de capacitación. 
Lista de chequeo semanal del 
manejo de residuos sólidos en 
la planta. VERIFICACION 
Comprobación del cumplimiento de los 
lineamientos sobre manejo de residuos 
sólidos al interior de la planta. 
Comprobación del destino final de los 
residuos sólidos retirados de la planta Auditoria al recolector de residuos. 
 
Con este programa se pretende que la empresa cuente con un control de los residuos 
sólidos el cual permita la caracterización de desechos, procedimiento de recolección y 
disposición de residuos sólidos con el fin de evitar una contaminación cruzada de 
alimentos, minimizar el impacto ambiental derivado de la generación de los residuos 
sólidos   
Este programa parte desde la caracterización de residuos sólidos y líquidos hasta la  
comprobación del cumplimiento de los lineamientos sobre manejo de residuos sólidos al 
interior de la planta. 
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Grafico 22: ORGANIGRAMA DEL PROGRAMA DE CONTROL DE RESIDUOS 
SÓLIDOS Y LIQUIDOS DE LA EMPRESA POLLOS HUCANA. 
 
 Fuente: Autores 
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6.3.7. PROGRAMA DE AGUAS RESIDUALES DE LA EMPRESA POLLOS HUCANA 
Objetivo: Disponer de sistemas sanitarios adecuados para la recolección, el tratamiento y la 
disposición de agua residuales, aprobado por la resolución 1074 de 1997, para minimizar un 
impacto ambiental negativo y la generación  de microorganismo patológicos dentro y fuera de la 
empresa que pueda afectar el producto y la salud de la comunidad en general. 
Principios Básico: Manejo de residuos de manera que se logre la minimización de riesgos de 
contaminación de alimentos y el impacto ambiental de la planta mediante estrategia de 
reducción en la fuente, reciclaje y reutilización. Procedimiento y control en la sustancias 
utilizadas y el mantenimiento adecuado para la prevención de la multiplicación de 
microorganismo patógenos que atente en contra la línea del canal y la salud de los trabajadores. 
COMPONENTE DESCRIPCION DOCUMENTOS 
Tabla de caracterización de 
aguas residuales. CARACTERIZACION 
DEL AGUA 
Se han identificado y clasificado las 
aguas residuales industriales y 
domesticas generadas en las 
diversas actividades de la planta. Esquema general de generación y tratamiento. 
REDES 
Las canaletas, cajas de inspección, 
tuberías y demás del sistema de 
conducción y manejo de efluentes 
están construidas y mantenidas en 
forma sanitaria. Se cuenta con 
planos de los sistemas de 
conducción y tratamientos de 
residuos líquidos y aguas residuales. 
Planos de los sistemas de 
conducción, acopio y tratamiento 
de aguas residuales. 
Registros de monitoreo de pH, 
temperatura y otros parámetros 
del efluentes. 
Procedimientos y registro de 
tratamiento, de limpieza y 
desinfección de desagües. 
Autorización ambiental de 
vertimiento.  
TRATAMIENTOS 
Se han establecidos procedimientos 
de tratamiento de aguas residuales. 
Se realiza limpieza y desinfección de 
estos sistemas. 
Recursos didácticos empleados 
para la capacitación 
Registros de capacitación. 
CAPACITACION 
Se brinda capacitación permanente 
en los procesos relacionados con el 
programa  a todas las personas 
involucradas en su funcionamiento. 
Formato de inspección trimestral 
de la planta de tratamiento de 
aguas residuales. 
 183 
 
 
COMPONENTE DESCRIPCION DOCUMENTOS 
VERIFICACION 
Se realiza la inspección trimestral del 
estado de mantenimiento de los 
sistemas de efluentes líquidos. Se 
realizan muestreos anuales para la 
caracterización del vertimiento. 
Reportes de análisis del 
vertimiento. 
 
 
Con este programa se pretende que la empresa cuente con un mejor manejo de residuos por 
medio de la disposición de sistemas sanitarios adecuados para la recolección, el tratamiento y la 
disposición de agua residuales, evitando riesgos biológicos para el personal y el alimento 
procesado.  
Este programa parte desde la caracterización del agua hasta la inspección trimestral del estado 
de mantenimiento de los sistemas de efluentes líquidos. 
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Grafico 23: ORGANIGRAMA DEL PROGRAMA DE AGUAS RESIDUALES DE LA EMPRESA 
POLLOS HUCANA. 
 
 
Fuente: Autores 
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6.3.8. PROGRAMA DE CALIBRACIÓN  DE LA EMPRESA POLLOS HUCANA 
 
Objetivos: Asegurar la calidad de las mediciones que afectan la inocuidad de los productos 
mediante el control metrológico de los equipos e instrumentos empleados en ella. 
Principios básicos: Contar con proveedores de servicio de calibración de primer nivel y 
autorizado.    
 
COMPONENTE DESCRIPCION DOCUMENTOS 
DEFINICION DE 
MEDICIONES 
CRITICAS 
Se establecen las mediciones críticas 
para el control de la inocuidad de los 
productos y se establece su 
parámetro de control y tolerancia. 
Matriz de variables criticas. 
DETERMINACION DE 
INSTRUMENTOS DE 
MEDIDCION 
Se determinan las características de 
los instrumentos de medición de 
variables críticas con base en los 
requerimientos de la medición. 
Resumen de características de 
los instrumentos de medición. 
INVENTARIO 
METROLOGICO 
Se tiene un listado de los equipos 
empleados en medición de variables 
críticas con sus características 
correspondientes. 
Inventario metrológico. 
Plan de control metrológico.  
Hoja de vida de los equipos 
bajo control metrológico. 
Certificados de calibración de 
patrones. 
PLAN DE CONTROL 
METROLIGICO 
Se planifican las actividades de 
calibración, verificación y 
mantenimiento preventivo. 
Registro de actividades de 
control metrológico. 
Hoja de vida del personal 
interno de control metrológico. PROVEEDORES DEL 
SERVICIO 
Se cuenta con personal interno 
competente en aseguramiento 
metrológico y se tiene contrato con 
laboratorio acreditado para la 
calibración anual de los patrones de 
trabajo. 
Certificaciones del proveedor 
de servicios metrológico. 
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COMPONENTE DESCRIPCION DOCUMENTOS 
 
VERIFICACION 
 
 
Se realizan actividades de auditoria 
interna de programa de calibración. 
 
 
Lista de chequeo para el 
programa de calibración. 
 
Con este programa se pretende que la empresa pueda  Asegurar la calidad de las mediciones 
que afectan la inocuidad de los productos mediante el control metrológico de los equipos e 
instrumentos empleados en ella. 
Este programa parte desde la definición de mediciones criticas hasta la realización de 
actividades de auditoria interna de programa de calibración  
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Grafico 24: ORGANIGRAMA DEL PROGRAMA DE CALIBRACIÓN  DE LA EMPRESA 
POLLOS HUCANA. 
 
 
Fuente: Autores 
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6.3.9. PROGRAMA DE CONTROL DE MATERIAS PRIMAS Y PROVEEDORES DE LA 
EMPRESA POLLOS HUCANA 
 
Objetivo: Toda la materia prima e insumos empleados en la fabricación de alientos deben 
cumplir con una serie de requisito sanitarios que permitan obtener la inocuidad de los productos 
y control en los proveedores en asistencia técnica de inocuidad y Bioseguridad con el objeto de 
asegurar la calidad sanitaria de los productos elaborados por Pollos Hucana. 
Principios Básico: Clasificación de proveedores, certificación ICA y ficha técnica de insumos.  
COMPONENTE DESCRIPCION DOCUMENTOS 
Tabla de identificación de 
materias primas e insumos 
críticos. 
Fichas técnicas de materias 
primas e insumos. 
ESPECIFICACIONES 
DE LAS MATERIAS 
PRIMAS E INSUMOS 
Establecen los requisitos de calidad e 
inocuidad de las materias primas e 
insumos que tienen participación en el 
proceso. 
Criterios de aceptación y 
rechazo de proveedores 
Criterios de selección y 
aprobación de proveedores. 
Procedimiento de selección y 
aprobación de proveedores. 
EVALUACION Y 
SELECCIÓN DE 
PROVEEDORES 
Se han establecido criterios y 
procedimientos de selección y 
aprobación de proveedores. Se 
comunica a la planta que proveedores 
se encuentran aprobados.  Listado de proveedores 
aprobados. 
PROGRAMACION DE 
COMPRAS 
Se han identificado las materias 
primas e insumos cuya compra debe 
planificarse con base en consumos, 
inventarios mínimos, tiempos de 
repuesta del proveedor. Por 
Bioseguridad se realizara 
comprobación y análisis de zoonosis 
de la materia prima. 
Matriz de programación de las 
compras. 
Procedimientos para el área de 
compras. 
Formato de requisición. 
PROCEDIMIENTO DE 
COMPRAS 
Se cuenta con un procedimiento 
general de compras de materias 
primas e insumos. Se ha establecido 
un procedimiento para comprar MPIS 
de proveedores no registrados. Orden de compra. 
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COMPONENTE DESCRIPCION DOCUMENTOS 
Procedimiento de auditorias 
internas. 
VERIFICACION 
Se hace auditoria interna del 
programa de compras siguiendo 
indicaciones del sistema de calidad. 
Se hacen visitas de inspección en 
BPM, HACCP y Bioseguridad a 
proveedores de materias primas 
críticas para la inocuidad de los 
productos. 
Formato de inspección del 
Sistema Integrado de Inocuidad 
a proveedores. 
 
Con este programa se pretende que la empresa cuente con un control sobre toda la 
materia prima e insumos empleados en la fabricación de alientos deben cumplir con una 
serie de requisitos sanitarios que permitan obtener la inocuidad de los productos y así 
minimizar los riegos biológicos que se puedan presentar por un mal estado de las 
materias primas. 
 Este programa parte desde las especificaciones de las materias primas e insumos 
hasta la auditoria interna del programa de compras siguiendo indicaciones del sistema 
de calidad.  
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Grafico 25: ORGANIGRAMA DEL PROGRAMA DE CONTROL DE MATERIAS 
PRIMAS Y PROVEEDORES DE LA EMPRESA POLLOS HUCANA. 
 
Fuente: Autores 
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6.3.10. PROGRAMA DEL PLAN DE MUESTREO DE LA EMPRESA POLLOS 
HUCANA 
 
Objetivos: Evidenciar el cumplimiento de los requisitos del sistema de gestión integrado de 
inocuidad, los muestreos de control se hacen durante el proceso, con una frecuencia suficiente 
para decidir si estas continúan o no. 
Principios Básicos: emplear el análisis de microbiológico y fisicoquímico de materias primas, 
producto en proceso, producto terminado, manos y ropa de los operarios y frotis de garganta 
además de otros exámenes generales.   
COMPONENTE DESCRIPCION DOCUMENTOS 
Programación general del 
muestreo. PUNTOS DE 
MUESTREO 
Se toman muestras mensuales de 
materias primas, productos 
terminados, ambientes, superficies y 
manos. Se realizan también análisis 
de productos retenidos, los cuales 
permanecen en cuarentena hasta la 
liberación por el laboratorio. 
Procedimiento de cuarentena. 
POE de toma y manejo de 
muestras y contramuestras. 
TOMA Y MANEJO DE 
MUESTRAS Y 
CONTRA MUESTRAS 
Se ha establecido un POE de toma y 
manejo de muestras el cual se 
comunica al laboratorio contratado y 
se comprueba su aplicación en forma 
periódica. Reporte de toma de muestras. 
TECNICAS 
ANALITICAS 
Las técnicas analíticas empleadas son 
las aceptadas por el INVIMA 
(Resolución 4287 del  2007). Las 
técnicas especiales empleadas por la 
empresa se han montado con 
referencia a los standards methods u 
otros aplicables. 
Manual de técnicas de 
laboratorio. 
ESTANDARES DE 
REFERENCIA 
Se maneja un archivo de normas 
estándares de referencia para los 
criterios fisicoquímicos, 
microbiológicos y sensoriales de 
aceptación y rechazo de todos los 
análisis que se realizan. 
Manual de estándares de 
referencia 
BUENAS PRACTICAS 
DE LABORATORIO 
Se aplican las buenas prácticas de 
laboratorio en los procedimientos 
analíticos tanto como el diseño del 
laboratorio y el plan de saneamiento. 
Se hacen ensayos interlaboratorios. 
Código de buenas prácticas de 
laboratorio. Resultados de las 
pruebas interlaboratorios. 
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COMPONENTE DESCRIPCION DOCUMENTOS 
Requisitos para el laboratorio 
externo de control de calidad. 
LABORATORIO 
EXTERNO 
Se tiene contratado un laboratorio 
externo que se encarga de realizar los 
análisis especiales incluidos en la 
programación mensual. 
Contrato de prestación de 
servicios 
Acta de visita al laboratorio 
externo. 
PRESENTACION Y 
ANÁLISIS DE 
RESULTADOS 
Se presentan los resultados de 
análisis en un formato propio de la 
planta que incluye un análisis de 
resultados y recomendaciones para el 
área interesada. 
 
 
Con este programa se pretende que la empresa cuente con un plan de muestreo que 
permita evidenciar el cumplimiento de los requisitos del sistema de gestión integrado de 
inocuidad por medio de un  análisis microbiológico y fisicoquímico de materias primas, 
producto en proceso, producto terminado, manos y ropa de los operarios y frotis de 
garganta además de otros exámenes generales.   
Este programa parte desde los puntos de muestreo hasta un análisis de resultados y 
recomendaciones para el área interesada.  
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Grafico 26: ORGANIGRAMA DEL PROGRAMA DEL PLAN DE MUESTREO DE LA 
EMPRESA POLLOS HUCANA. 
 
Fuente: Autores 
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6.3.11. PROGRAMA DE IDENTIFICACION Y TRAZABILIDAD DE LA EMPRESA 
POLLOS HUCANA 
Objetivos: Cada recipiente de producto terminado deberá estar marcado en clave o lenguaje 
claro en forma tal que permite identificar el lote de producción, fechas de expedición y de 
vencimiento, para que cuando exista una contaminación por causa del producto en los clientes 
y/o consumidores, identificar y eliminar el lote. 
Principios Básicos: Ruta de seguimiento de los registro de procesamiento y control de calidad 
a partir del código de producto terminado hasta la recepción de la materia prima.  
COMPONENTE DESCRIPCION DOCUMENTOS 
DEFINICION DE LOTE 
DE PRODUCTO 
TERMINADO 
Describir como se separan los lotes de 
producto terminado con la base en 
procedencia y tipo de alimento. Instructivo para la 
codificación de lotes. 
SISTEMA DE 
IDENTIFICACION DE 
LOTES  
La numeración del lote se establece según 
un consecutivo diario. Cada unidad de 
producto terminado lleva un número que lo 
identifica. 
Instructivo para la 
codificación de lotes. 
Protocolo de aprobación 
de etiquetas. 
CONTROL DE 
ETIQUETADO 
Se realiza control del contenido de la 
etiqueta de todos los productos, los 
campos que la constituyen y las leyendas 
correspondientes. Se controla el 
diligenciamiento de las etiquetas 
producidas electrónicamente y la 
colocación de etiquetas y tapas en todos 
los productos para asegurar que son las 
correctas, estas etiquetas deben identificar 
la vida útil del producto, método de 
conservación, recomendaciones para su 
uso y línea de atención al cliente 
Registro de control del 
etiquetado y atención al 
cliente. 
RUTA DE 
TRAZABILIDAD 
Documento que describe la forma como se 
realiza la trazabilidad de registros desde el 
producto terminado hasta la materia prima. 
Ruta de la trazabilidad. 
VERIFICACION 
Chequeo permanente de que la trazabilidad 
esta funcionando. Auditoria semestral 
formal.  
Lista de chequeo de 
identificación y de 
trazabilidad. 
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Con este programa se pretende que la empresa cuente con un control de Cada 
recipiente de producto terminado deberá estar marcado en clave o lenguaje claro en 
forma tal que permite identificar el lote de producción, fechas de expedición y de 
vencimiento todo esto con el fin de identificar y eliminar el lote cuando exista una 
contaminación por causa del producto en los clientes y/o consumidores.      
Este programa parte desde la definición de lote de producto terminado los puntos de 
muestreo hasta Chequeo permanente de que la trazabilidad esta funcionando.  
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Grafico 27: ORGANIGRAMA DEL 0PROGRAMA DE IDENTIFICACION Y 
TRAZABILIDAD DE LA EMPRESA POLLOS HUCANA. 
 
 
Fuente: Autores 
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6.4. PLAN HACCP DE LA EMPRESA POLLOS HUCANA 
 
Tabla 21: PLAN HACCP-HOJA 1 DE 4. 
PCC Limites Críticos 
Procedimiento de 
vigilancia y frecuencia 
de los mismo 
Registro HACCP 
Procedimientos de 
verificación y frecuencia 
de lo mismo 
Acciones Correctivas 
P
-
1
 
E
v
i
s
c
e
r
a
c
i
ó
n
 
(
E
n
j
u
a
g
u
e
)
 
 Cero contaminaciones 
fecales visibles después del 
procesamiento. 
El equipo se mantiene 
ajustado apropiadamente; no 
hay desgarre de vísceras 
debido al ajuste inadecuado 
del equipo; rango de 20 50 
ppm de cloro o de otro 
enjuague antimicrobiano 
aprobado para el equipo y el 
producto. 
 
Revisión visual (por lo 
menos una vez por hora 
de producción); revisar 
el cloro u otro enjuague 
antimicrobiano 
aprobado al inicio  del 
proceso y cada dos 
horas utilizando 
procedimientos  
documentados de 
muestreo aleatorio  para 
demostrar el control. 
 
El equipo HACCP 
anotará los resultados 
en el  registro 
apropiado. 
Se revisará el ajuste del 
equipo al principio de 
cada día laboral.  
Formulario de normas 
de la planta para el 
producto terminado. 
 
Registro de la 
intervención 
antimicrobiana.(Ver 
anexo E) 
  
Registro de  
mantenimiento del 
equipo   
 
Registro de acciones 
correctivas. (Ver 
anexo F) 
 Revisión visual (por lo 
menos una vez por hora de 
producción) 
Revisar el cloro u otro 
enjuague antimicrobiano 
aprobado al inicio  del 
proceso y cada dos horas 
utilizando procedimientos  
documentados de 
muestreo aleatorio  para 
demostrar el control. 
El equipo HACCP anotará 
los resultados en el  
registro apropiado. 
Se revisará el ajuste del 
equipo al principio de cada 
día laboral.  
El equipo HACCP rechazará o 
retendrá productos hasta que se 
logre una tolerancia fecal igual a 
cero. 
El equipo será ajustado 
apropiadamente para asegurar 
que no ocurra contaminación 
después de que se pare la línea 
de producción. Todos los 
productos de los que se 
sospeche un estado de 
contaminación serán 
examinados visualmente desde 
el paso de evisceración hasta 
después del lavado final. El 
producto contaminado será 
designado como no apto para el 
consumo o será 
reacondicionado. Se revisará el 
mantenimiento del equipo y los 
ajustes realizados. 
El personal de la calidad 
identificará la causa de la 
desviación y prevendrá que 
vuelva a ocurrir.  
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PLAN HACCP-HOJA 2 DE 4 
 PCC Limites Críticos 
Procedimiento de 
vigilancia y 
frecuencia de los 
mismo 
Registro HACCP 
Procedimientos de 
verificación y 
frecuencia de lo mismo 
Acciones Correctivas 
P
-
2
 
R
e
p
r
o
c
e
s
a
m
i
e
n
t
o
 
Cero contaminaciones 
fecales visibles después del 
reprocesamiento 
El equipo se mantiene 
ajustado apropiadamente; 
rango de 20 a 50 ppm de 
cloro o de otro enjuague 
antimicrobiano o aprobado 
para el equipo y el producto 
 
Revisión visual en 
cada lote (por lo 
menos una vez por 
hora de producción) 
Revisar el cloro u otro 
enjuague 
antimicrobiano 
aprobado al inicio del 
proceso y cada dos 
horas utilizando 
procedimientos 
documentados de 
muestreo aleatorio 
para demostrar el 
control. 
El equipo HACCP de 
la calidad anotará los 
resultados en el 
registro apropiado. 
Registro de 
reprocesamiento. (Ver 
anexo A)  
 
Registro de la 
intervención 
antimicrobiana.(Ver 
anexo E) 
 
Registro de 
mantenimiento del 
equipo  
 
Registro de acciones 
correctivas.(Ver anexo 
F) 
 
El supervisor de garantía de la 
calidad, revisará el Registro 
de reprocesamiento y el 
registro de la intervención 
antimicrobiana una vez por 
turno laboral.  
 
El supervisor de 
mantenimiento revisará el 
Registro de mantenimiento del 
equipo dos veces por día.  
 
 
El equipo HACCP rechazará o 
retendrá productos hasta que 
se logre una tolerancia fecal 
igual a cero.  
El producto volverá a ser 
procesado y será sometido a 
inspección nuevamente por el 
personal de garantía de la 
calidad para la detección de 
contaminación fecal.  
Se realizarán los ajustes de 
equipo que sean necesarios. 
Se reevaluará la frecuencia de 
las actividades de vigilancia y 
el punto crítico de control será 
vigilado una vez por hora para 
asegurar que se encuentre 
bajo control. 
El equipo HACCP identificará 
la causa de la desviación y 
prevendrá que ésta vuelva a 
ocurrir. 
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PLAN HACCP-HOJA 3 DE 4 
PCC Limites Críticos 
Procedimiento de 
vigilancia y 
frecuencia de los 
mis’mo 
Registro HACCP 
Procedimientos de 
verificación y frecuencia de 
lo mismo 
Acciones Correctivas 
P
-
3
 
E
n
f
r
i
a
m
i
e
n
t
o
 
Todos los productos 
alcanzarán una temperatura 
de 4.4 °C o menor en cuatro 
horas. 
 
El nivel de dióxido de cloro 
en el chiller será mantenido a 
un nivel > 20 ppm. 
La revisión de la 
temperatura del 
producto será vigilada 
por el equipo HACCP 
al final del 
procedimiento de 
enfriamiento (cada 
hora de producción). 
 
El equipo HACCP 
evaluará el nivel de 
cloro en el agua fría 
cada dos horas. 
Registro de 
enfriamiento.(Ver anexo 
B) 
Gráfico  registrador de 
temperatura de la 
cámara frigorífica para 
las canales 
Gráfico  registrador de 
temperatura de la 
cámara frigorífica para 
pescuezos / menudos 
Registro de calibración 
de 
termómetros.(Ver anexo 
C) 
Registro de acciones 
correctivas.(Ver anexo 
F) 
Registro de la 
intervención 
antimicrobiana.(Ver 
anexo E) 
Una vez por turno laboral, el 
supervisor de garantía de la 
calidad  revisará el Registro 
de enfriamiento, Registro de 
la intervención  
antimicrobiana. 
El supervisor de 
mantenimiento verificará la 
exactitud de los gráficos 
registradores de temperatura 
de la cámara frigorífica para 
las canales y de la cámara 
frigorífica para pescuezos / 
menudos una vez por turno 
laboral. 
El equipo HACCP verificará 
la concentración de cloro en 
la cámara frigorífica una vez 
por semana. El equipo 
HACCP revisará diariamente 
la exactitud de todos los 
termómetros utilizados en las 
actividades de vigilancia y 
verificación y los calibrará 
con una exactitud de 2 °F. 
El equipo HACCP o de 
inocuidad, revisará 
periódicamente la temperatura 
del pre-chiller y chiller. 
Agregar hielos antes de 
ingresar el producto a los 
chiller, hasta que obtenga el 
aguan  la temperatura 
adecuada de 4° grado. 
 
Llevar al dia los registros de 
calibración de termómetro e 
intervención antimicrobiana. 
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PLAN HACCP-HOJA 4 DE 4 
PCC Limites Críticos 
Procedimiento de 
vigilancia y frecuencia 
de los mismo 
Registro HACCP 
Procedimientos de 
verificación y frecuencia de 
lo mismo 
Acciones Correctivas 
P
-
4
 
A
l
m
a
c
e
n
a
m
i
e
n
t
o
 
La temperatura del producto 
terminado no deberá ser 
mayor a 4.4 °C (40 °F). 
El personal de 
mantenimiento 
revisará la temperatura 
del producto en las 
canales cada dos 
horas. 
 
Registro de 
enfriamiento.(Ver anexo B) 
 
Registro de calibración de 
termómetros.(Ver anexo C) 
 
 
Registro de acciones 
correctivas.(Ver anexo F) 
 
 El supervisor de 
mantenimiento verificará la 
exactitud del registro de 
temperatura del producto 
una vez por turno laboral. 
El equipo HACCP revisará 
diariamente la exactitud de 
todos los termómetros 
utilizados en las actividades 
de vigilancia y verificación y 
los calibrará con una 
exactitud de 2° F según sea 
necesario. 
El equipo HACCP 
observará, una vez por turno 
laboral, al personal de 
mantenimiento realizando la 
revisión del área de 
almacenamiento de 
productos terminados. 
Si ocurre una desviación de un 
límite crítico, se aplicarán las 
siguientes acciones 
correctivas: 
1. La causa de que la 
temperatura exceda los 4.4 °C 
(40 °F) será identificada 
eliminada. 
2. El punto crítico de control 
será vigilado una vez por hora 
después que se aplique la 
acción correctiva para asegurar 
que esté bajo control. 
3. Cuando se haya identificado 
la causa de la desviación, se 
aplicarán medidas para 
prevenir que vuelva a ocurrir, 
ej., si la causa es el 
malfuncionamiento del equipo, 
el programa de mantenimiento 
preventivo será examinado y 
modificado, si es necesario. 
4. Si la temperatura del 
producto excede el límite 
crítico, la autoridad 
procesadora evaluará la 
desviación de tiempo o 
temperatura del producto antes 
de que el producto sea 
aprobado para envío.  
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En la anterior tabla se muestran los puntos críticos de control que se pueden observar 
en las etapas del procesamiento del pollo, sus respectivos límites de control, el 
procedimiento de vigilancia y frecuencia de los mismo, registro HACCP, procedimientos 
de verificación y frecuencia de lo mismo y las acciones Correctivas. 
Los cuatro puntos de control presentes en el procesamiento del pollo que son P-1 
Evisceración (Enjuague), P-2 Reprocesamiento, P-3 Enfriamiento, P-4 Almacenamiento, 
donde se especifican cada uno de los limites de control que se deben manejar en ellos 
es decir, cuales son los rangos o requerimientos permitidos para manejar un producto 
pollo inocuo, la forma y el intervalo de vigilancia para garantizar el control de estos 
límites así como los registros en los cuales se consigna la información observada para 
la medición y control del cumplimiento del limite de control, los métodos para la 
verificación y control de la información consignada en los registros con el tiempo de 
ejecución para esto y por último las acciones para corregir las fallas en el cumplimiento 
de dichos límites de control. 
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7. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 
 
7.1. CONCLUSIONES   
 
De la evaluación de las condiciones de la empresa Pollos Hucana se puede resaltar las 
siguientes conclusiones: 
 
1. El levantamiento de perfil sanitario muestra que la empresa posee un porcentaje 
de cumplimiento de un 67% indicando que la empresa debe mejorar y reforzar 
los aspectos sanitarios para cumplir con los requerimientos establecidos en el 
Decreto 1500 de 2007, al igual que en BPM, Bioseguridad y HACCP. Mostrando 
el cumplimiento más bajo en las categorías de educación y capacitación donde 
se deben tomar acciones inmediatas, inspección sanitaria,  manejo de emisiones 
atmosféricas y  limpieza y desinfección que se deben corregir en el menor tiempo 
posible, siendo estas mismas las causantes de la reducción del porcentaje de 
cumplimiento, constituyéndose en puntos claves de mejoramiento para la 
empresa. De igual manera se destaca que la empresa posee un buen nivel en 
cuanto a las categorías de transporte encontrándose en buenas condiciones pero 
no descuidar, salas de proceso y almacenamiento entre otros que son tolerables 
pero se deben mejorar.  
 
2. En el análisis de las tres metodologías BPM, HACCP y Bioseguridad, se logró 
identificar la importancia que tiene cada una y el resultado importante que se 
logró con interrelacionar estos tres modelos con el fin de crear una barrera de 
seguridad que garanticen un alimento totalmente inocuo contando con 
edificaciones e instalaciones en buenas condiciones higiénicas, ayuda a prevenir 
la contaminación del producto/pollo y evita el desarrollo de microbiano, 
eliminando y alejando las enfermedades que se puede originar al entrar en 
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contacto con las aves y residuos orgánicos.  Por lo tanto al integrar estos tres 
modelos se crea un ambiente de seguridad desde adentro hacia afuera, línea de 
producción, instalación, edificación, equipos herramientas y control en las 
entradas y salidas de productos y residuos.  
 
3. De la realización del panorama de riesgos en la empresa pollos Hucana se 
observa: 
- En la realización del Panorama de factores de riesgos, permitió la 
identificación de los principales factores que atentan con la integridad 
física de los manipuladores y en los cuales están expuestos a riesgos 
biológicos que es el tipo de riesgo que están más expuestos y lograr tomar 
medidas de bioseguridad y/o protección para la prevención de 
enfermedades e infecciones en los procesos. 
 
- El proceso de evisceración posee un alto índice de riesgo para el personal 
por contarse con elementos de protección en mal estado y en algunos 
casos mal usados, así como también un alto riesgo mecánico por la 
manipulación de objetos cortantes. Se requiere capacitar al personal en 
autocuidado, buenas prácticas de evisceración y procedimientos de 
bioseguridad para aislar adecuadamente y evitar la contaminación 
cruzada. 
 
- El proceso de Escalado muestra un gran índice de riesgo físico por la poca 
señalización y demarcación de la escaladora, asi como también riesgo 
químico debiéndose realizar mantenimientos o reemplazar  extractores de 
aires en el área de escaldado que eviten la acumulación e inhalación de 
vapores y dotar a los empleados con mascarillas de filtro de gases. 
 
Una vez realizada la identificación y evolución de los puntos críticos de control  de las 
condiciones de la empresa Pollos Hucana se puede resaltar lo siguientes: 
 204 
 
 
 
1. La identificación de cuatro puntos críticos en la planta de beneficio que son: 
- P-1 Evisceración (Enjuague) 
- P-2 Reprocesamiento 
- P-3 Enfriamiento  
- P-4 Almacenamiento 
 
2. En el punto crítico de control P-1 Evisceración (Enjuague) se debe controlar bajo 
dos limites, los cuales son:  
- Cero contaminación fecal visible después del procesamiento 
- Mantener el equipo ajustado apropiadamente para evitar desgarre de 
vísceras debido al ajuste inadecuado del equipo con un rango de 20 50 
ppm de cloro o de otro enjuague antimicrobiano aprobado para el equipo y 
el producto. 
 
De tal manera que si ocurre un incremento en estos se deben aplicar las siguientes 
acciones correctivas: 
- Rechazar o retener productos hasta que se logre una tolerancia fecal igual 
a cero. 
- Ajustar el equipo apropiadamente para asegurar que no ocurra 
contaminación después de que se pare la línea de producción. 
- Todos los productos de los que se sospeche un estado de contaminación 
serán examinados visualmente desde el paso de evisceración hasta 
después del lavado final.  
- El producto contaminado será designado como no apto para el consumo o 
será reacondicionado. Se revisará el mantenimiento del equipo y los 
ajustes realizados. 
- El personal de la calidad identificará la causa de la desviación y prevendrá 
que vuelva a ocurrir. 
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3. En el punto crítico de control  P-2 Reprocesamiento se debe controlar bajo dos 
limites, los cuales son:  
 
- Cero contaminación  fecal visible después del reprocesamiento 
- Mantener el equipo ajustado apropiadamente con un rango de 20 a 50 
ppm de cloro o de otro enjuague antimicrobiano o aprobado para el equipo 
y el producto. 
 
De tal manera que si ocurre un incremento en estos se deben aplicar las siguientes 
acciones correctivas: 
- Rechazar o retener productos hasta que se logre una tolerancia fecal igual 
a cero. 
- El producto volverá a ser procesado y será sometido a inspección 
nuevamente por el personal de garantía de la calidad para la detección de 
contaminación fecal. 
 
- Se realizarán los ajustes de equipo que sean necesarios. 
- Se reevaluará la frecuencia de las actividades de vigilancia y el punto 
crítico de control será vigilado una vez por hora para asegurar que se 
encuentre bajo control. 
- Identificar la causa de la desviación y prevenir que ésta vuelva a ocurrir. 
 
4. En el punto critico de control P-3 Enfriamiento se debe controlar bajo dos limites, 
los cuales son:  
 
- Los productos alcanzarán una temperatura de 4.4 °C o menor en cuatro 
horas. 
- El nivel de dióxido de cloro en el chiller será mantenido a un nivel > 20 
ppm. 
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De tal manera que si ocurre un incremento en estos se deben aplicar las 
siguientes acciones correctivas planteadas en el plan HACCP. 
 
5. En el punto critico de control P-4 Almacenamiento La temperatura del producto 
terminado constituye el limite de control donde su rango no deberá ser mayor a 
4.4 °C (40 °F). De tal manera que si ocurre un incremento en este se deben 
aplicar las siguientes acciones correctivas: 
- Identificar y eliminar la causa de que la temperatura exceda el límite. 
- Vigilar una vez por hora después que se aplique la acción correctiva para 
asegurar que esté bajo control. 
- Aplicar medidas para prevenir que vuelva a ocurrir el incidente 
- Evaluar la desviación de tiempo o temperatura del producto antes de que 
el producto sea aprobado para envío. 
 
 
Con el diseño de los formatos de Procedimientos Operacionales Estandarizados de 
Saneamiento (POES), se le garantiza a la empresa la exposición clara y detallada  del 
desarrollo de las actividades relativas al Sistema de Gestión Integrado de Inocuidad, los 
procedimientos adecuados, el monitoreo, las acciones correctivas, los responsables y 
los registros de las mismas; para obtener un producto final inocuo y seguro por medio 
de un buen rendimiento productivo y una producción más limpia que beneficie a la 
comunidad en general.  
 
De igual manera la elaboración y recopilación de información para el diseño de                                  
de un Sistema de Gestión Integrado de Inocuidad se constituye en una ayuda y soporte 
que la empresa pueda utilizar más adelante para fortalecer una cultura organizacional 
en el cuidado de la salud de los trabajadores y sus productos además de servirle para 
medir y controlar las variables que afecten la inocuidad, higiene y seguridad tanto del 
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producto como los manipuladores y la comunidad. Además facilitarle el camino para 
una certificación futura en BPM o en HACCP con la cual puedan adquirir un mayor 
grado de competitividad en el mercado. 
 
 
7.2. RECOMENDACIONES  
 
 
 Cada lote que llegue a la planta de beneficio debe aportar la certificación 
sanitaria de la inspección como “Granja Avícola Comercial Biosegura”, para su 
debida explotación de las aves. 
 
 Capacitar y dotar al personal en procedimientos de bioseguridad y buenas 
prácticas de eviscerado  y uso de elementos de protección personal.  Limitar o 
aislar  adecuadamente el área de eviscerado para evitar la contaminación 
cruzada del producto. 
 
 Uso de guantes con fibras metálicas, para las tareas de cortes  y capacitación del 
autocuidado y buenas prácticas de eviscerado. 
 
 Señalizar y demarcar las áreas de temperaturas extremas como es el caso en el 
área de escaldado.  
 
 Realizar mantenimientos o reemplazar extractores de aires en área de escaldado 
para evitar la acumulación e inhalación de vapores y material particulado como 
en el proceso de desplumado. 
 
 El manipulador de alimentos debe ser entrenado para comprender y manejar el 
control de los puntos críticos que están bajo su responsabilidad y la importancia 
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de su vigilancia o monitoreo, además, debe conocer los límites críticos y las 
acciones correctivas a tomar cuando existan desviaciones en dichos límites. 
 
 Contar con vías de acceso a las diferentes áreas de la planta de beneficio. Los 
patios de maniobras, cargue y descargue, deben ser de superficie asfaltada o de 
concreto, de manera tal que se controle el levantamiento de polvo debido a las 
operaciones propias del establecimiento; tener declives adecuados y disponer de 
drenajes suficientes. 
 
 La planta debe contar con una zona de limpieza y desinfección para los 
vehículos que ingresen a la misma a fin de mantener y controlar un ambiente 
inocuo al interior de las instalaciones. 
 
 Los residuos sólidos y líquidos deben ser manejados de tal forma que se evite la 
contaminación de la carne, productos cárnicos comestibles, equipos y áreas de 
proceso, los recipientes utilizados para almacenar los residuos sólidos serán de 
material sanitario, de  fácil limpieza y desinfección. 
 
 El personal que presente afecciones de la piel o enfermedad infectocontagiosa, 
debe ser excluido de toda actividad directa de manipulación de alimentos. 
 
 De ser necesario el uso de guantes, éstos deben mantenerse limpios, sin roturas 
o imperfectos y, ser tratados con el mismo cuidado higiénico de las manos. El 
material de los guantes, debe ser apropiado para la operación realizada. El uso 
de éstos, no exime al operario de la obligación de lavarse y desinfectarse las 
manos. 
 
 Los manipuladores no deben sentarse ni acostarse en el pasto, andenes o 
lugares donde la ropa de trabajo pueda contaminarse. 
 
 El manipulador deberá contar con todos los elementos de protección, según la 
actividad desarrollada. 
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 En la inspección ante-mortem, las aves deben inspeccionarse de manera que el 
inspector oficial o médico veterinario, que pueda reconocer las desviaciones con 
respecto a la condición normal de las mismas. Estas podrán ser apreciadas en el 
porte, en la conducta o en otros signos clínicos del animal que puedan indicar 
una enfermedad, una condición o un defecto que, a su vez, exija una 
manipulación especial o un examen más detenido. 
 
 En esta inspección ante-mortem, los animales o lotes separados como 
sospechosos deben pasar a sacrificio bajo condiciones especiales, para lo cual el 
establecimiento tendrá un procedimiento documentado. Estos lotes deben ser 
marcados e identificados hasta que se determine el destino final. 
 
 Contar con equipos, mesas y utensilios de material sanitario que se encuentren 
en óptimas condiciones y que tengan un diseño que permita su fácil limpieza y 
desinfección. 
 
 Las áreas de procesamiento deben poseer un número adecuado de estaciones 
para el  lavado de manos convenientemente localizadas con los tubos de 
desagüe conectados directamente al drenaje. 
 
 La planta debe contar con un Horno crematorio o incinerador con una capacidad 
acorde a su clasificación para la adecuada incineración de los productos no 
conformes. 
 
 La planta debe contar con los dispositivos necesarios para la captación y control 
de estas emisiones humo, gas, vapores o cualquier otra sustancia proveniente de 
combustión. 
 
 Para la limpieza y desinfección de la planta debe contar con una descripción de 
todos los procedimientos que se llevan a cabo diariamente, antes y durante las 
operaciones, los cuales deben ser suficientes para evitar la contaminación o 
adulteración directa de los productos.  
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 Deben existir registros que indiquen la realización de inspecciones periódicas en 
las diferentes áreas, equipos,  utensilios. 
 
 La planta debe contar con dispositivos de control de plagas y roedores, 
preventivos en buenas condiciones y localizados adecuadamente para el control 
de insectos y roedores, como: electrocutadores, rejillas, angeos, trampas, cebos. 
 
 Los accesos y alrededores deben estar en buen estado para evitar la 
proliferación de plagas. 
 
 La planta debe tener equipos e implementos de seguridad en funcionamiento y 
bien ubicados (extintores, camillas, etc.) 
 
 La planta debe estar localizada en terreno no inundable y alejada de cualquier 
foco de insalubridad o actividades que puedan afectar la inocuidad del producto. 
 
 Los sistemas de desagüe deben contar con sifones adecuados para tal fin y su 
construcción y diseño deben prevenir el riesgo de contaminación de los 
productos. 
 
 La planta debe estar alejada de cualquier foco de insalubridad o actividades que 
puedan afectar la inocuidad del producto. 
 
 Los sistemas de desagüe deben contar con sifones adecuados para tal fin y su 
construcción y diseño deben prevenir el riesgo de contaminación de los 
productos. 
 
 Los lavamanos deben estar dotados con agua potable, un dispositivo adecuado 
para el secado de manos, jabón y desinfectante o cualquier otro elemento que 
cumpla con la función de lavar y desinfectar las manos. 
 
 Los tanques de pre-enfriamiento y enfriamiento deben permitir el recambio o 
reposición permanente del agua, para garantizar la inocuidad del producto. 
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 Los equipos y utensilios deben estar construidos en material sanitario, con 
diseño que evite la contaminación y con dimensiones acordes con el volumen de 
beneficio 
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ANEXO-A                 
REGISTRO DE INSPECCIÓN DEL REPROCESAMIENTO – POLLOS HUCANA 
 Fecha: ______________   Límite crítico: No hay una contaminación fecal visible que sea introducida en el chiller.  
Hora 
Identificación 
del producto 
Resultados de la 
inspección 
Iníciales de 
vigilancia 
Iníciales de 
verificación 
Observaciones y/o acciones correctivas 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
      
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
      
      
      
      
 
 
Revisado por: __________________________________        Fecha: ______________________  
 
FORMATO: Modelo HACCP general  para el sacrificio de aves (Food Safety  and Inspection  Service)  
 
 216 
 
 
ANEXO-B                        
REGISTRO DE ENFRIAMIENTO – POLLOS HUCANA 
     Fecha: ________________    Límite crítico: temperatura interna  ≤  10 °C   del cuarto frio. 
Hora 
Identificación 
del producto 
Temperatura 
interna 
Iníciales de 
vigilancia 
Iníciales de 
verificación 
Observaciones y/o acciones correctivas 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
     
 
 
Revisado por: __________________________________           Fecha: ______________________  
 
FORMATO: Modelo HACCP general  para el sacrificio de aves (Food Safety  and Inspection  Service)  
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ANEXO-C                  
REGISTRO DE CALIBRACIÓN DE TERMÓMETROS – POLLOS HUCANA 
Calibrar a una temperatura de 0 °C (32 °F) mientras el termómetro está en hielo-nieve humedecido 
Fecha Hora 
Departamento 
o Área 
No. de Id. del 
termómetro 
Lectura del 
termómetro 
personal 
¿Se 
requiere un 
ajuste? (Sí o 
No) 
Iníciales Observaciones * 
15/6 
1:00 
p.m. 
Enfriamiento de 
las canales 
2A 0 °C (32 °F) No HK  
        
        
        
        
        
        
* Si se rompe un termómetro o si queda fuera de servicio, documéntelo en la columna de observaciones. 
Revisado por: _______________________        Fecha: _______________________ 
 
FORMATO: Modelo HACCP general  para el sacrificio de aves (Food Safety  and Inspection  Service)  
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ANEXO-D            
ESTABLECIMIENTO GENERAL X: REGISTRO DE LA TEMPERATURA AMBIENTE  
SALA:__________     FECHA:_________   
HORA TEMPERATURA 
¿Desviación del límite 
crítico? (Marque si 
afirmativo) 
Si afirmativo, ¿acción? Vigilado por: Verificado por: 
      
      
      
      
      
      
      
 
 
 
 
 
 
 
FORMATO: Modelo HACCP general  para el sacrificio de aves (Food Safety  and Inspection  Service)  
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ANEXO-E                
 
 
ESTABLECIMIENTO X: Registro de vigilancia de la intervención antimicrobiana 
Fecha 
No. de 
lote 
Hora 
Concentración 
de la solución 
Presión Acciones correctivas Vigilado por: 
Verificado 
por: 
        
        
        
        
        
        
        
        
 
 
 
 
 
 FORMATO: Modelo HACCP general  para el sacrificio de aves (Food Safety  and Inspection  Service)  
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ANEXO-F 
 
REGISTRO DE ACCIONES CORRECTIVAS 
 
Producto: _________________________________________   No. de Lote ___________________ 
Punto crítico de 
control (CCP) 
Desviación / 
Problema 
Procedimientos para la acción 
correctiva / Explique 
Disposición del 
producto 
Persona 
responsable 
Fecha / Hora 
      
      
      
      
      
      
      
      
 
 
 
FIRMA: __________________________        FECHA: ______________________  
 
 
FORMATO: Modelo HACCP general  para el sacrificio de aves (Food Safety  and Inspection  Service)  
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ANEXO-G 
 
REGISTRO DE REVISIONES PREVIAS AL ENVÍO  
      Fecha:______________ 
PRODUCTO 
IDENTIFICA CIÓN 
DEL LOTE 
HORA DE REVISIÓN 
DE LOS 
REGISTROS 
REVISADOS 
POR: 
¿SE APROBÓ EL 
LOTE PARA ENVÍO? 
FIRMA 
OBSERVACIONES * 
      
      
      
      
      
      
 
*La frecuencia de la vigilancia aconteció según el plan; se cumplieron con los límites críticos; la certificación (si corresponde) fue 
presentada según el plan; si ocurrieron desviaciones, éstas fueron examinadas para aplicar acciones correctivas apropiadas; los 
registros están completos y son exactos.  
FORMATO: Modelo HACCP general  para el sacrificio de aves (Food Safety  and Inspection  Service)  
  
 
 
POLLOS HUCANA 
Nombre POES 
Limpieza y Sanitización 
de las instalaciones, 
maquinas y equipos 
Documento Nº Código del Documento 
Documento 
Preparado por 
Documento 
Aprobado por 
 
 
Fecha de 
Aprobación 
Pagina X de Y 
1.- Referencias. 
2.-Objetivos. 
Evitar que las paredes y pisos de las instalaciones, máquinas y equipos se conviertan 
en focos de contaminación mediante su limpieza y desinfección o sanitización. 
 
3.-Alcance. 
Planta de beneficio o procesamiento del pollo. 
4.-Definiciones y Acrónimos.         
POES: Procedimiento Operacional Estandarizado Saneamiento 
POE: Procedimiento Operacional Estandarizado 
                
5.-Equipos e Insumos Empleados. 
 
 
 
 
6.-Procedimientos. 
 
 
 
 
 
 
 
PRODUCTO 
 
TIPO 
(detergente, 
Desinfectante 
O sanitizante) 
DILUCIÓN 
O [ ] 
 
DESTINO 
 
    
    
7.-Monitoreo 
ANEXO H 
  
 
 
          
          
          
8.-Acciones Correctivas 
8.1-Acciones Correctivas Inmediatas 
  (Coloque  las acciones consideradas para llevar a un nivel de aceptabilidad los 
problemas que han sido identificados como de posible ocurrencia). 
8.2.-Acciones Correctivas 
Mediatas.       
 (Coloque las acciones consideradas para la eliminación de las fuentes causales de los 
problemas que han sido identificados como de posible ocurrencia). 
 
 
 
9.-Responsabilidades. 
 (Coloque en esta tabla el cargo y nombre de la persona responsable de las 
actividades señaladas). 
 
RESPONSABILIDAD CARGO NOMBRE 
 Ejecución del POES     
 Monitoreo     
Verificación   
Acción Correctiva Inmediata   
 Acción Correctiva Mediata     
10.-Registros y Documentación Relacionada. 
(Marque cuales serán los registros u otros documentos, por ejemplo una ficha técnica, 
asociados a este procedimiento en particular). 
NOMBRE REGISTRO/DOCUMENTACIÓN CODIGO 
Ficha Técnica de Desinfectante A, B…  
Ficha Técnica de Sanitizante C, D…  
Registro Control de Limpieza y Sanitización de 
Instalaciones 
 
Registro Control de Limpieza y Sanitización de 
Máquinas y Equipos 
 
Registro de Acciones Correctivas  
 
11.-Verificaciones. 
(Señale cuales serán las actividades de verificación de este POES. Estas podrán 
relacionarse con verificación de registros, toma periódica de muestras para análisis u 
otros y procedimientos de auditorias internas).  
  
 
 
POLLOS HUCANA 
Nombre POE 
Medidas de 
Bioseguridad 
Ingreso y Flujo de 
Personas 
 
Documento Nº Código del Documento 
Documento 
Preparado por 
Documento 
Aprobado por 
Fecha de 
Aprobación 
Pagina X de 
Y 
1.- Referencias. 
 
2.-Objetivos. 
Garantizar que todas las personas que ingresen y transiten al interior de la planta, 
sean éstos trabajadores de la empresa o visitas, respeten las normas de bioseguridad 
establecidas. 
 
3.-Alcance. 
Todas las personas que ingresen a la Planta de Pollos Hucana.  
4.-Definiciones y Acrónimos.         
POES: Procedimiento Operacional Estandarizado Saneamiento 
POE: Procedimiento Operacional Estandarizado 
                
5.-Equipos e Insumos Empleados. 
6.-Procedimientos. 
 
Del Acceso. 
 
(Redacte acá una descripción del o los procedimientos relacionados con el acceso del 
personal. Si lo desea puede evitarse la documentación posterior de instructivos de 
trabajo, para los operarios, empleando verbos activos-transitivos detallando 
secuencialmente cada uno de los pasos involucrados. 
Ejemplo de verbos son Lavar, Usar, Calcular, Medir. Recuerde señalar con que 
frecuencia se ejecuta este procedimiento). 
  
 
Del Flujo de Personal Inter Areas Productivas. 
 
(Redacte acá una descripción del o los procedimientos relacionados con el flujo del 
personal interáreas productivas y las restricciones de tiempo asociadas. Considere que 
la restricción de flujos dependerá del tipo de modalidad productiva empleada. Si lo 
desea puede evitarse la documentación posterior de instructivos de trabajo, para los 
operarios, empleando verbos activos-transitivos detallando secuencialmente cada uno 
de los pasos involucrados. Ejemplo de verbos son Lavar, Usar, Calcular, 
Medir. Recuerde señalar con que frecuencia se ejecuta este procedimiento). 
 
Procedimientos Especiales para el Acceso de Visitas. 
 
(Redacte acá una descripción del o los procedimientos relacionados con las 
consideraciones y restricciones establecidas para las visitas.. Si lo desea puede 
evitarse la documentación posterior de instructivos de trabajo, para los operarios, 
empleando verbos activos-transitivos detallando secuencialmente cada uno de los 
pasos involucrados. Ejemplo de verbos son Lavar, Usar, Calcular, 
Medir. Recuerde señalar con que frecuencia se ejecuta este procedimiento). 
7.-Monitoreo 
 
QUE 
MONITOREAR DONDE COMO FRECUENCIA QUIEN 
          
          
          
 
8.-Acciones Correctivas 
   
8.1-Acciones Correctivas Inmediatas 
  (Coloque  las acciones consideradas para llevar a un nivel de aceptabilidad los 
problemas que han sido identificados como de posible ocurrencia). 
 
 
 
  
 
8.2.-Acciones Correctivas 
Mediatas.       
 (Coloque las acciones consideradas para la eliminación de las fuentes causales de los 
problemas que han sido identificados como de posible ocurrencia). 
  
 
 
9.-Responsabilidades. 
(Coloque en esta tabla el cargo y nombre de la persona responsable de las actividades 
señaladas). 
RESPONSABILIDAD CARGO NOMBRE 
 Ejecución del POES     
 Monitoreo     
Verificación   
Acción Correctiva Inmediata   
 Acción Correctiva Mediata     
 
 
10.-Registros y Documentación Relacionada. 
(Marque cuales serán los registros u otros documentos, por ejemplo una ficha técnica, 
asociados a este procedimiento en particular). 
 
 
NOMBRE REGISTRO/DOCUMENTACIÓN CODIGO 
Ficha Técnica de Desinfectante A, B…  
Ficha Técnica de Sanitizante C, D…  
Registro Control de Limpieza y Sanitización de 
Instalaciones 
 
Registro Control de Limpieza y Sanitización de 
Máquinas y Equipos 
 
Registro de Acciones Correctivas  
 
11.-Verificaciones. 
(Señale cuales serán las actividades de verificación de este POES. Estas podrán 
relacionarse con verificación de registros, toma periódica de muestras para análisis u 
otros y procedimientos de auditorias internas).  
 
 
 
 
 
 
POLLOS HUCANA 
Nombre POE 
Medidas de 
Bioseguridad 
Ingreso de Vehículos 
 
Documento Nº Código del Documento 
Documento 
Preparado por 
Documento 
Aprobado por 
Fecha de 
Aprobación 
Pagina X de Y 
  
 
1.- Referencias. 
2.-Objetivos. 
Contribuir a evitar el ingreso de contaminantes a las explotaciones a través de la 
desinfección de ruedas  y estructuras de vehículos. 
 
3.-Alcance. 
Todo vehículo que haga ingreso a la planta de beneficio. 
4.-Definiciones y Acrónimos.         
POES: Procedimiento Operacional Estandarizado Saneamiento 
POE: Procedimiento Operacional Estandarizado 
                
5.-Equipos e Insumos Empleados. 
6.-Procedimientos. 
 
Todos los vehículos que hagan ingreso a la planta deben ser desinfectados. Para lo 
cual deben transitar lentamente (no más de 10 Km. por hora) por el sector de rodiluvios 
y cerco de asperjado. 
La desinfección se logra mediante el empleo de una solución de _________ en dilución 
_______. 
(Redacte acá una descripción del o los procedimientos relacionados con la preparación 
de la solución y el llenado o rellenado del estanque que la contiene. Si lo desea puede 
evitarse la documentación posterior de instructivos de trabajo, para los operarios, 
empleando verbos activos-transitivos detallando secuencialmente cada uno de los 
pasos involucrados. Ejemplo de verbos son Lavar, Usar, Calcular, Medir. Recuerde 
señalar con que frecuencia se ejecuta este procedimiento). 
7.-Monitoreo 
 
QUE 
MONITOREAR DONDE COMO FRECUENCIA QUIEN 
          
          
          
 
  
 
8.-Acciones Correctivas 
   
8.1-Acciones Correctivas Inmediatas 
  (Coloque  las acciones consideradas para llevar a un nivel de aceptabilidad los 
problemas que han sido identificados como de posible ocurrencia). 
  
8.2.-Acciones Correctivas 
Mediatas.       
 (Coloque las acciones consideradas para la eliminación de las fuentes causales de los 
problemas que han sido identificados como de posible ocurrencia). 
 
 
 
 
9.-Responsabilidades. 
(Coloque en esta tabla el cargo y nombre de la persona responsable de las actividades 
señaladas). 
 
RESPONSABILIDAD CARGO NOMBRE 
 Ejecución del POES     
 Monitoreo     
Verificación   
Acción Correctiva Inmediata   
 Acción Correctiva Mediata     
 
 
 
 
 
 
 
 
POLLOS HUCANA 
Nombre POE 
Mantención Preventiva 
y 
Correctiva 
 
Documento Nº Código del Documento 
Documento 
Preparado por 
Documento 
Aprobado por 
Fecha de 
Aprobación 
Pagina X de Y 
1.- Referencias. 
  
 
 
2.-Objetivos. 
Bajo un concepto de prevención, producir una mayor disponibilidad de instalaciones, 
máquinas y equipos al menor costo posible. Evitando que éstas tengan impacto sobre 
aspectos relacionados con la sanidad y bienestar animal e inocuidad alimentaria. 
 
3.-Alcance. 
Todas las instalaciones, máquinas y equipos de la planta de beneficio. 
 
4.-Definiciones y Acrónimos.         
POES: Procedimiento Operacional Estandarizado Sanitizacion 
POE: Procedimiento Operacional Estandarizado 
                
5.-Equipos e Insumos Empleados. 
 
 
 
 
6.-Procedimientos. 
 
Mantención Preventiva. 
(Redacte acá una descripción del o los procedimientos relacionados con la mantención 
de máquinas, equipos e instalaciones. Si lo desea puede evitarse la documentación 
posterior de instructivos de trabajo, para los operarios, empleando verbos activos-
transitivos detallando secuencialmente cada uno de los pasos involucrados. Ejemplo de 
verbos son Lavar, Usar, Calcular, Medir. Recuerde señalar con que frecuencia se 
ejecuta este procedimiento). 
 
 
IDENTIFICACION 
DE 
LA 
MANTENCIÓN 
(INSTALACIÓN , 
MÁQUINA Y 
EQUIPO) 
ESTRUCTURA, 
PIEZA O 
PARTE 
 
ACTIVIDAD 
A 
EFECTUAR 
 
FRECUENCIA 
 
RESPONSABLE 
 
     
     
7.-Monitoreo 
  
 
 
 
QUE 
MONITOREAR DONDE COMO FRECUENCIA QUIEN 
          
          
          
     
 
 
8.-Acciones Correctivas 
   
8.1-Acciones Correctivas Inmediatas 
  (Coloque  las acciones consideradas para llevar a un nivel de aceptabilidad los 
problemas que han sido identificados como de posible ocurrencia). 
  
8.2.-Acciones Correctivas 
Mediatas.       
 (Coloque las acciones consideradas para la eliminación de las fuentes causales de los 
problemas que han sido identificados como de posible ocurrencia). 
 
 
 
 
9.-Responsabilidades. 
(Coloque en esta tabla el cargo y nombre de la persona responsable de las actividades 
señaladas). 
 
RESPONSABILIDAD CARGO NOMBRE 
 Ejecución del POES     
 Monitoreo     
Verificación   
Acción Correctiva Inmediata   
 Acción Correctiva Mediata     
  
10.-Registros y Documentación Relacionada. 
(Marque cuales serán los registros u otros documentos, por ejemplo una ficha técnica, 
asociados a este procedimiento en particular). 
NOMBRE REGISTRO/DOCUMENTACIÓN CODIGO 
Ficha Técnica de Desinfectante A, B…  
Ficha Técnica de Sanitizante C, D…  
Registro Control de Limpieza y Sanitización de 
Instalaciones 
 
Registro Control de Limpieza y Sanitización de  
  
 
Máquinas y Equipos 
Registro de Acciones Correctivas  
 
11.-Verificaciones. 
(Señale cuales serán las actividades de verificación de este POES. Estas podrán 
relacionarse con verificación de registros, toma periódica de muestras para análisis u 
otros y procedimientos de auditorias internas).  
 
 
POLLOS HUCANA 
Nombre POE 
Control de Plagas. 
 
Documento Nº Código del Documento 
Documento 
Preparado por 
Documento 
Aprobado por 
Fecha de 
Aprobación 
Pagina X de Y 
1.- Referencias. 
 
2.-Objetivos. 
Evitar la presencia de vectores de contaminantes y/o enfermedades transmisibles a las 
aves. 
 
 
 
3.-Alcance. 
Todas las explotaciones avícolas. 
 
4.-Definiciones y Acrónimos.         
POES: Procedimiento Operacional Estandarizado Saneamiento 
POE: Procedimiento Operacional Estandarizado 
                
5.-Equipos e Insumos Empleados. 
 
(Inserte acá el listado de equipos e insumos empleados conforme el tipo de plaga a 
tratar ) 
 
 
 
6.-Procedimientos. 
 
  
 
Los pilares sobre los que se sustenta el programa de control de plagas son: 
      1. Prevención de la proliferación de plagas. 
      2. Aplicación de pesticidas sólo cuando así es necesario. 
      3. Selección de aquellos pesticidas, aprobados por el SAG, menos peligrosos para 
el ser humano,                        animales y  medio ambiente. 
 
Manejo de Insectos. 
a.-Medidas Pasivas. 
Las medidas pasivas implementadas guardan relación con la eliminación permanente 
de basuras y focos de suciedad e incorporación de barreras físicas que impidan el 
ingreso de insectos al interior del establecimiento tales como (Inserte acá las que su 
empresa considere válidas tales como tapar huecos, puertas de acceso 
permanentemente cerradas, telas mosquiteras en ventanas u otros). 
 
b.- Medidas Activas. 
Las medidas activas implementadas guardan relación con la aplicación de productos 
químicos para la desinsectación. 
 
Los productos, dosis y frecuencia de aplicación para la desinsectación son: 
 
 
 
 
 
 
 
 
La forma de aplicación de los productos señalados es la siguiente: 
(Inserte acá una descripción de los procedimientos empleados. Si lo desea puede 
evitarse la documentación posterior de instructivos de trabajo, para los operarios, 
empleando verbo activostransitivos detallando secuencialmente cada uno de los pasos 
involucrados. Ejemplo de verbos son Lavar, Usar, Calcular, Medir). 
 
Manejo de Roedores. 
a.-Medidas Pasivas. 
Las medidas pasivas implementadas guardan relación con la eliminación permanente 
de basuras y focos de suciedad e incorporación de barreras físicas que impidan el 
ingreso de roedores al interior del establecimiento tales como (Inserte acá las que su 
empresa considere válidas tales como tapar huecos, puertas de acceso 
permanentemente cerradas u otros). 
TIPO DE 
INSECTO 
PRODUCTO 
EMPLEADO 
PRINCIPIO 
ACTIVO 
LUGAR DE 
APLICACIÓN 
DOSIS FRECUENCIA 
 
      
      
      
      
  
 
 
b.- Medidas Activas. 
Las medidas activas implementadas guardan relación con la aplicación de productos 
químicos 
(rodenticidas) para la eliminación de los roedores. 
 
El (o los) producto (s), dosis y frecuencia de aplicación para la desratización son: 
 
 
 
 
 
 
La forma de aplicación de los productos señalados es la siguiente: 
 
(Inserte acá una descripción de los procedimientos empleados. Si lo desea puede 
evitarse la documentación posterior de instructivos de trabajo, para los operarios, 
empleando verbos activostransitivos detallando secuencialmente cada uno de los 
pasos involucrados. Ejemplo de verbos son Lavar, Usar, Calcular, Medir). 
 
NOMBRE DE 
RODENTICIDA 
PRINCIPIO 
ACTIVO 
LUGAR DE 
APLICACIÓN 
DOSIS 
 
FRECUENCIA 
 
     
     
 
 
7.-Monitoreo 
 
TIPO DE 
PLAGA 
QUE 
MONITOREAR DONDE COMO FRECUENCIA 
Insectos Presencia de 
Insectos 
 Interior y 
Exterior 
 Visual 
 
 Diaria 
 
Roedores  Consumo de 
Cebos 
 Cebos 
conforme 
mapa de su 
ubicación. 
 Visual 
 
 Semanal 
(variable 
conforme 
infestación) 
Aves  Aves en 
plantas 
En exterior 
e interior  Visual  Diaria 
 
 
8.-Acciones Correctivas 
   
8.1-Acciones Correctivas Inmediatas 
  (Coloque  las acciones consideradas para llevar a un nivel de aceptabilidad los 
problemas que han sido identificados como de posible ocurrencia). 
  
 
8.2.-Acciones Correctivas 
Mediatas.       
  
 
 (Coloque las acciones consideradas para la eliminación de las fuentes causales de los 
problemas que han sido identificados como de posible ocurrencia). 
 
9.-Responsabilidades. 
(Coloque en esta tabla el cargo y nombre de la persona responsable de las actividades 
señaladas). 
 
TIPO DE 
PLAGA 
EJECUCIÓN  
POES  MONITOREO 
ACCIONES 
CORRECTIVAS 
VERIFICACION DE 
REGISTROS 
 Insectos        
Roedores       
Aves     
 
10.-Registros y Documentación Relacionada. 
(Marque cuales serán los registros u otros documentos, por ejemplo una ficha técnica, 
asociados a este procedimiento en particular). 
TIPO DE PLAGA NOMBRE REGISTRO/DOCUMETACION CODIGO 
Insectos Registro de Fumigaciones Efectuadas  
 Ficha Técnica de Insecticida A, B….  
Roedores 
Registro Control Consumo de Cebos y 
Reemplazo 
 
 Ficha Técnica de Rodenticida C,D…  
 Mapa de Ubicación de Cebos  
Aves 
Registro Control Retiro de Aves de Jaulas 
e 
Higienización (Si se emplea este método) 
 
Todas 
Registro de Acciones Correctivas 
Tomadas 
 
Todas 
Lista de Verificación Semanal Control de 
Plagas 
 
   
 
11.-Verificaciones. 
(Señale cuales serán las actividades de verificación de este POES. Estas podrán 
relacionarse con verificación de registros, toma periódica de muestras para análisis u 
otros y procedimientos de auditorias internas).  
 
 
 
 
 
 
  
 
 
ANEXO I 
EJEMPLOS DE FORMATOS DE AUDITORIA 
(Tomado del Manual de Auditoría del Sistema HACCP 
en la Industria Pesquera – Infopesca Uruguay 2000 ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
